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Analisi dei processi di gestione del magazzino di SAIMA S.p.A., individuazione ed 
introduzione di proposte di miglioramento. 
La presente tesi è il risultato dello stage svolto all’interno dell’azienda SAIMA Sicurezza 
S.p.A. leader nel settore della sicurezza su scala nazionale ed internazionale. Il lavoro 
nasce dall’esigenza, espressa dall’azienda, di rivedere i processi di gestione del magazzino, 
per individuare eventuali opportunità di miglioramento in relazione ai tempi e ai costi 
derivanti dalle varie attività. Il progetto si compone di una prima fase descrittiva della 
situazione attuale con particolare riferimento sia alle attività svolte all’interno dell’area 
magazzino che ad alcuni processi aziendali che si interfacciano con esse. Successivamente 
vengono individuate le aree di intervento in base alle richieste dell’azienda e in base alle 
criticità rilevate nella prima fase. La seconda fase approfondisce alcuni aspetti critici 
derivanti dalla fase precedente introducendo proposte di miglioramento: 
- Revisione delle modalità di gestione delle locazioni all’interno del magazzino. 
- Revisione della modalità di gestione delle liste di prelievo. 
- Analisi ABC con conseguente classificazione dei codici e implementazione di 
metodi potenzialmente in grado di migliorare la gestione delle scorte.  
ABSTRACT 
Process analysis of warehouse management of SAIMA SPA, identification and 
introduction of proposals for improvement. 
My dissertation is the result of an internship performed in SAIMA Sicurezza S.p.A., 
leading company at national and international level in security systems. My job evolved 
from the need of the company to review processes of warehouse management, in order to 
identify potential room for improvement in relation to costs and length of time associated 
with different tasks. The initial stage of my work illustrates the current situation, focusing 
both on tasks carried out in the warehouse , and on some business processes associated 
with them. Thereafter it has been identified the major fields of study aim of the action, 
according to company’s requirements and problems pointed out in the initial stage. The 
second stage studies in depth some problematic points resulting from the previous stage 
and introduces proposals for improvement: 
- Review of ways of location management within the warehouse. 
- Review of ways of picking lists management. 
- Activity Based Costing analysis, classification of items and delineation of methods 
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Il lavoro svolto mira ad analizzare alcune delle problematiche derivanti dalla gestione 
attuale dell’area magazzino di SAIMA S.P.A. con l’obiettivo di proporre l’impostazione di 
soluzioni di base che possano migliorare la situazione “as is” e creare la base per 
successive analisi migliorative. 
SAIMA è un’azienda che ha visto crescere negli ultimi anni la propria quota di mercato e 
ha manifestato la necessità di apportare modifiche alla gestione del magazzino, e di tutte le 
attività ad esso relative, per ottenere vantaggi dall’utilizzo di strumenti e soluzioni che 
riducano i tempi e i costi. Per un’azienda la gestione del magazzino è un’area critica in 
quanto una cattiva gestione può portare a ritardi nei tempi di consegna dei prodotti con 
conseguente perdita di immagine e ad elevati costi di gestione delle scorte; in più l’elevato 
numero di codici gestiti può diminuire la consapevolezza dell’azienda relativamente 
all’efficacia dei propri sistemi di gestione e delle proprie procedure utilizzate all’interno 
del magazzino. 
Nel primo capitolo viene descritta l’evoluzione negli anni dell’azienda e in particolare di 
SAIMA Sicurezza; sono inoltre descritti il mercato di riferimento, che inquadra l’azienda 
in un ottica internazionale, e la vasta gamma di prodotti realizzati. 
Il secondo capitolo riporta una panoramica della gestione attuale dell’azienda con 
particolare riferimento al sistema informativo utilizzato e ai processi principali che si 
interfacciano con l’area magazzino, come processo di vendita, processo di 
approvvigionamento e processo produttivo. In seguito il focus si sposta all’interno 
dell’area magazzino riportandone la struttura e le possibili procedure utilizzabili per la 
gestione della merce in entrata e in uscita. In ultimo si rappresenta lo schema riassuntivo 
delle criticità sulle quali si è deciso di intervenire, definendo cosi gli obiettivi del lavoro. 
Nel terzo capitolo si affronta lo studio del layout di magazzino partendo dalla situazione 
attuale e proponendo un nuovo metodo per la gestione delle locazioni dei codici. Nella 
prima parte è descritta la metodologia di costruzione del codice di allocazione in 
riferimento alle scaffalature presenti, mentre nella seconda parte si descrive la costruzione 
di un database che permetta di rilevare facilmente il posizionamento di tutti i codici 
presenti. 
Nel quarto capitolo si affronta il problema delle liste di prelievo per la preparazione dei kit 
partendo dall’analisi della gestione attuale e definendo gli obiettivi principali. Si prosegue 
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proponendo una diversa metodologia di gestione delle liste di prelievo che permetta la 
riduzione dei tempi legati alle attività di preparazione dei kit destinati ai soggetti 
produttori. 
Nel quinto capitolo si procede alla costruzione della matrice ABC incrociata per ottenere 
un quadro completo delle tipologie di articoli presenti a magazzino; questo lavoro sarà poi 
la base per intraprendere lavori futuri mirati al miglioramento della gestione di tutti gli 
articoli. 
Nel sesto capitolo sono state selezionate le classi di prodotto, derivate dalla precedente 
analisi ABC, sulle quali è stato deciso di intervenire per ottenere possibili vantaggi di 
costo; in particolare sono stati proposti alcuni metodi che introducano alle potenzialità di 
miglioramento ottenibili intervenendo sulla classe Aa (Metodo del Costo Minimo Unitario, 
revisione del rapporto con i fornitori e analisi di domanda). Nell’ultima parte si affronta la 
gestione della classe Cc  cercando implementare un sistema di gestione a scorta basato 
sulla metodologia a punto di riordino fisso che permetta almeno in parte di ridurre i costi 
operativi. 
Nel settimo capitolo si riportano all’interno della matrice ABC i cambiamenti derivanti da 
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CAPITOLO 1: SAIMA S.P.A. 
1.1 Storia 
SAIMA (Società Agricola Industria Macchine Agricole) nasce ad Arezzo nel 1977 come 
azienda produttrice di macchine per la preparazione del terreno. Nel 1981, dopo anni di 
crisi nel settore agricolo, viene assunto come Amministratore Delegato l’Ing. Paolo 
Moretti che in SAIMA promuove una differenziazione di produzione in due nuovi settori, 
così da dare un maggiore impulso all’azienda: quello delle cabine di verniciatura per 
carrozzerie e delle cabine antirapina per banche. Nel 1981 SAIMA inizia a studiare 
contemporaneamente le cabine di verniciatura e le cabine antirapina per banche, dette poi 
in gergo “bussole”, dato che i macchinari necessari alla produzione erano gli stessi. In più 
una ditta locale stava sviluppando un metal detector particolare per porte di sicurezza che 
si integrava perfettamente con il progetto di SAIMA. Gli sforzi e gli obiettivi erano 
indirizzati ad uno sviluppo organizzato e tecnologico di idee stimolate dall’ambiente 
esterno e rispondenti alle esigenze del mercato. Le nuove cabine antirapina con metal 
detector si dimostrarono un ottimo prodotto come risposta alle urgenze del mercato 
italiano. 
Differenziare i settori produttivi è la risposta ai tempi e i risultati sono così soddisfacenti da 
portare nel maggio 1987 ad una netta trasformazione della società in: SAIMA Agricola 
S.r.l. per le attrezzature agricole; SAIMA Meccanica S.p.A. per le cabine di verniciatura; 
SAIMA Sicurezza S.p.A. focalizzata sugli accessi antirapina per banche. 
Alla fine del 1987 SAIMA viene venduta e acquisita dallo stesso Amministratore 
Delegato, l’Ing. Moretti, insieme ad altri manager già presenti all’interno dell’azienda: 
l’Ing. Rinaldi, il Rag. Scoscini, il Sig. Tiezzi, i fratelli Pippa dagli Stati Uniti e Raffaele 
Iovannone dal Canada. Vengono così acquistate le due aziende più significative, SAIMA 
Meccanica e SAIMA Sicurezza. Mentre nel 1988 SAIMA Agricola viene ceduta al suo 
stesso Direttore. 
Per SAIMA Sicurezza nel 1988-89 sia le risposte produttive che il fatturato furono davvero 
notevoli trovandosi così ad essere leader indiscussa, a livello nazionale, nel settore 
controllo accessi per banche. SAIMA Sicurezza S.p.a. è  quindi una società appartenente 
alla holding SAIMA. Partita con la produzione di porte di sicurezza per l’accesso alle 
banche opera con sempre maggiore successo ed è ormai azienda leader nel settore della 
sicurezza su scala nazionale ed internazionale. 
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
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1.2 SAIMA Sicurezza 
SAIMA Sicurezza decide di realizzare porte di sicurezza su cui installare metal detector 
progettati da un’ azienda locale esperta nel settore metalmeccanico. Nel 1982 nascono così 
i primi prototipi di porte per il controllo accessi con metal detector. Inizia un processo di 
sviluppo del know-how aziendale: la cabina antirapina con metal detector (in gergo 
‘bussola’) viene realizzata quasi subito e s’impone sul mercato nazionale. In un primo 
momento le banche sembrano restie, dato che di per sé il prodotto non porta vantaggi 
economici; infatti se la porta si bloccasse per il passaggio di una persona armata, sarebbe 
comunque necessario l’intervento di una guardia, anche solo per “risettare” la porta stessa. 
Le banche desiderano una porta di sicurezza in grado di bloccare l’accesso a persone 
armate senza la presenza di guardie, che rappresentano un notevole costo aggiuntivo di 
servizio. La porta, quindi, doveva essere “autogestita” consentendo ad ogni allarme il 
bloccaggio dell’intruso, ma tornando funzionante in modo automatico. Esattamente questa 
richiesta del mondo bancario porta SAIMA alla realizzazione di una porta “intelligente” 
per il controllo accessi. Viene inoltre introdotto il primo elemento di controllo del peso 
capace di verificare la presenza di armi o di altri oggetti. Sono il Banco di Napoli e il 
Banco di Roma a fare il primo famoso ordine delle cabine antirapina autogestite. SAIMA 
acquista il titolo di “pioniera dell’autogestione” unica filosofia adeguata per il mercato 
italiano di quegli anni. Per prima in Italia, SAIMA dà la possibilità alle banche di installare 
porte di sicurezza senza personale di guardia, con un notevole abbattimento dei costi. 
 
Un capitolo importante nella storia della sicurezza avviene nel 1988-89 quando la Banca 
d’Italia liberalizza il numero degli sportelli bancari. Per la grande richiesta di porte 
autogestite SAIMA Sicurezza ha bisogno di riorganizzarsi, di trasformarsi, per essere in 
grado di soddisfare tutte le esigenze dei clienti. Anche nel mercato estero la novità 
dell’autogestione delle porte di sicurezza ha fortuna. In particolare in Spagna, con SAIMA 
Seguridad. Attualmente, la rete di vendita estera è basata su distributori, società collegate e 
rappresentanti in Francia, Austria, Germania, U.S.A., Sud America e Taiwan.  
I prodotti  SAIMA cercano di mantenere standard di altissimo livello, per questo 
manodopera, manutenzione e industrializzazione subiscono un severo controllo qualità in 
riferimento alla norma CE e ISO 9001.  
Tra i primi commercializza inoltre modelli muniti di telecamera e lettore biometrico delle 
impronte digitali; in questo modo tutte le persone, che entrano per la prima volta in una 
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
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porta antirapina, depositano la loro impronta digitale, mentre l’immagine del viso viene 
ripresa da una telecamera. Non ci sono rallentamenti di transito, né difficoltà di alcun 
genere: le immagini vengono memorizzate su hard-disk per alcuni giorni fino alla 
saturazione del disco che poi si auto-rigenera. In questo modo la privacy dei clienti della 
banca non viene violata, perché il sistema non associa il nome della persona alla sua 
immagine e all’impronta; esse vengono semplicemente memorizzate, trasmesse a un 
elaboratore centrale e stampate in caso di necessità (rapine, tentativi di scasso, ecc.). 
L’azienda ha poi iniziato a svilupparsi anche all’estero con esportazioni in Francia, 
Spagna, Svizzera, Portogallo, Europa dell’Est, Stati Uniti, Sud America e Africa. Una delle 
ragioni di questo successo è l’efficienza del Servizio Post Vendita, che grazie ai circa 60 
punti assistenza distribuiti su tutto il territorio nazionale e in comunicazione diretta con 
l’azienda, riesce a garantire assistenza puntuale e professionale per le 30000 porte già 
installate in Italia. Da anni l’azienda è impegnata nell’organizzazione periodica di corsi di 
aggiornamento per tecnici e addetti ai lavori presso la sede centrale. Il Servizio Assistenza 
è un elemento essenziale senza il quale i prodotti SAIMA perderebbero sicuramente parte 
del loro successo. 
1.3 Mercato 
 
SAIMA soddisfa le richieste di innumerevoli settori grazie alla varietà di prodotti offerta; i 
settori principali sono: 
- Istituti bancari (Unicredit Tower – Milano, Banco Santander – Spagna, Federal 
Reserve Bank – Dallas ed altri). 
- Enti pubblici ( Tribunali in Germania ). 
- Trasporto pubblico e logistica ( International Airport – Atlantic City, metropolitana 
a Roma e altre città italiane ). 
- Impianti sportivi / Eventi pubblici ( Wembley Stadium – Londra, Stadio Olimpico 
– Roma ed altri). 
- Aree civili / industriali / militari ( Data Center Aruba – Arezzo, CERN – Meyrin, 
De Beers – Botswana). 
SAIMA ha adottato una politica di internazionalizzazione tale da permettere l’ 
acquisizione di clienti in varie parti del mondo.  
 








SAIMA realizza una grande varietà di prodotti grazie alla cooperazione con molti fornitori 
locali e non; di seguito sono riportate le varie tipologie di prodotti e le loro varianti 
principali. 
Porte interbloccate di sicurezza 
Le porte interbloccate antirapina SAIMA sono state progettate per unire un alto livello di 
sicurezza all’eleganza della trasparenza del vetro e dei profili in acciaio dalle finiture 
personalizzabili. Tutte le serie di porte antirapina propongono forme e dimensioni molto 
diverse. Per ogni tipologia di porta interbloccata di sicurezza è presente una vasta gamma 
di optional con cui arricchire l’allestimento. Sono installabili presso: 
-  Istituti bancari  
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
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- Enti pubblici  
- Trasporti pubblici 
- Aree civili 
I punti di forza di questo prodotto sono: 
- vetri antisfondamento spessi fino a 26-27 mm 
- accesso controllato di una sola persona alla volta 
- velocità di transito 
- finiture personalizzate dei profili 
- versioni a norma per l’accesso ai disabili 
- forme e dimensioni per qualsiasi contesto d’installazione 
I prodotti proposti sono i seguenti: 
- Prestige Light 
- Minisun Light 
- Commodor Light 
- Gate Box 
- Gate Box EL 
- Sliding Box 
- Minitel / Bigtel Light 
- Multitransito Light 
- Glass Roll 
- Glass Door 
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Tornelli controllo accessi 
SAIMA propone un’ampia gamma di tornelli a tripode o a tutta altezza ideali per il 
controllo degli accessi. Ogni prodotto è pensato per evitare lo scavalcamento e realizzato 
per resistere allo sfregamento, all’usura e agli agenti atmosferici. Sono installabili presso: 
- Aree civili 
- Trasporti pubblici 
- Impianti sportivi 
- Enti pubblici 
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
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I punti di forza di questo prodotto sono: 
- principale grado di protezione: IP44 
- inox AISI 304 o 316 per ambienti ad alta salinità 
- ammortizzatore idraulico regolabile 
- resistenza agli agenti atmosferici 
- resistenza dei bracci allo sfregamento 
I prodotti proposti sono i seguenti:  
- TP 500 
- TP 1100 
- TR 121S 
- TR 121D 
- TR 128 
- TR 129 
- TR 104 
- TP 274 
- TP 92 
 
 




SAIMA Sicurezza ha progettato una gamma di varchi motorizzati per il controllo degli 
accessi; si tratta di un prodotto che si presta a molti contesti d’installazione, per questo 
SAIMA offre la possibilità di personalizzare i varchi in base a diverse esigenze: accessi più 
ampi per disabili, ante maggiorate in altezza per rendere il varco più sicuro allo 
scavalcamento, finiture superiori di qualsiasi colore e in svariati materiali. I varchi 
motorizzati sono comunque concepiti e richiesti per luoghi dove il flusso di transito è 
intenso e continuo. Sono installabili presso:  
- Aree civili  
- Trasporti pubblici  
- Impianti sportivi  
- Istituti bancari 
I punti di forza sono: 
- versioni di varco a norma disabili 
- acciaio inox AISI 304 o 316 per ambienti ad alta salinità 
- minima profondità  
- coperture superiori personalizzabili in materiali antiurto e antigraffio 
- possibilità di inserire qualsiasi tipo di obliteratrice 
I prodotti proposti sono i seguenti: 
- Pass 107 Light 
- Pass 107 
- Pass 179 
- PR 1000 
- PR 93 
- Swing Gate 279 
- Swing Gate 285 
- PR 900 
- PR 93 MECCANICO 
- PR 277 
 





Porte scorrevoli motorizzate 
Le porte scorrevoli motorizzate di SAIMA possono essere realizzate con tutti i requisiti 
antieffrazione ( vetri antisfondamento, porte doppie interbloccate, ecc.)  in uno spazio 
d’installazione ridotto. Dettaglio molto importante è che l’intera gamma di porte 
rototraslanti è a norma disabili. È proprio la movimentazione rototraslante a consentire 
varchi d’accesso molto ampi adatti alle persone in sedia a rotelle, ben oltre i 90 cm minimi 
previsti dalla legge, senza implicare un ingombro eccessivo delle ante e della struttura. 
Sono installabili presso:  
- Enti pubblici 
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
16 
 
- Trasporti pubblici 
- Impianti sportivi 
I punti di forza sono: 
- vetri antisfondamento spessi fino a 21 mm 
- soluzione come uscita d’emergenza 
- movimentazione rototraslante per il minimo ingombro 
- ampio varco di transito a norma disabili 
- finiture personalizzabili 
I prodotti proposti sono i seguenti: 
- Rotoslide Double 
- Securslide 
- Rotoslide V4 





Le bussole antirapina sono progettate da SAIMA per garantire il massimo livello di 
sicurezza  e non sono soltanto porte interbloccate, ma monoblocchi blindati dotati delle 
strumentazioni antieffrazione più sofisticate. Tutti i modelli di bussole antirapina hanno un 
sistema antiostaggio integrato che impedisce il passaggio di più di una persona alla volta. 
La movimentazione delle porte interbloccate può essere sia a scorrimento che telescopica, 
mentre in alcuni modelli è anche possibile installare un tornello centrale all’interno della 
bussola. Sono installabili presso:  
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- Istituti bancari 
I punti di forza sono: 
- media di 6 passaggi al minuto 
- accesso controllato di una sola persona alla volta 
- vetri antisfondamento e antiproiettile  
- integrazione con sistemi di rilevamento biometrico 
- versioni a norma per l’accesso ai disabili 
- funzionamento in assenza di corrente elettrica 
I prodotti proposti sono i seguenti: 
- Ele 2000 
- Chimera 
- Commodor Light 3 Way 
- Prestige 
- Minitel / Bigtel 
- Multitransito 
- Rotant IV 
- Rotocav 
- Chimera Slim 292 
- Ele 70 Light 
 
 





Aree self service per banche 
Sistemi di sicurezza integrati che sono stati pensati per le nuove esigenze degli istituti 
bancari nelle aree self-service. Prodotti diversi tra loro vanno ad integrarsi per elevare al 
massimo gli standard di sicurezza: pareti mobili a scomparsa in vetro antiproiettile e 
antisfondamento, bussole antirapina interbloccate corredate da strumenti di rilevamento 
biometrico. E per la safe room ( zona retrostante gli ATM e la cassa continua dell’area 
self-service)  pannelli e porte blindate. Sono installabili presso: 
Capitolo 1 – SAIMA S.P.A. 
19 
 
- Istituti bancari 
I punti di forza sono: 
- superfici antiproiettile 
- serrature blindate a norma UNI EN 356 
- vetri antisfondamento  
- sistemi integrati per il rilevamento biometrico 
I prodotti proposti sono i seguenti: 
- Layout Gate Box 
- Layout Sliding Box 
- Layout Tel Box 
- Pannelli LTS 
- Porta blindata LTS 
- Glass Wall 
- Porta UES 
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CAPITOLO 2: GESTIONE ATTUALE E CRITICITA’ 
2.1 Sistema informativo 
SAIMA utilizza il software SIGLA Ultimate per la gestione contabile e gestionale 
dell’azienda; sono installati un grande numero di moduli che prevedono la gestione di: 
- Area Contabile: gestione delle problematiche fiscali e amministrative dell'azienda, 
contabilità generale, analitica, ratei/risconti, compensi a terzi, scadenziari con la 
possibilità di calcolare gli importi di interessi maturati alla data per ritardato 
pagamento. 
- Flussi di Cassa: è possibile eseguire una selezione dei singole fonti di entrata e di 
uscita finanziaria scegliendo il periodo temporale e creare un grafico per 
visualizzare il movimento del Cash Flow ed il saldo del periodo. Questo dato è 
scomponibile in livelli di sicurezza per consentire l'analisi per qualità. 
- Area Vendite/Acquisti: è un modulo completo che parte dal preventivo, ordine (con 
il supporto della gestione matricole di magazzino), bolla fino all'emissione della 
fattura. 
- Area Magazzino: consente il controllo della gestione dei materiali sotto l'aspetto 
contabile, logistico e fiscale. 
- Area Produzione: contempla tutte le attività relative al controllo dei cicli produttivi. 
- Area Cespiti: permette una gestione completa dei beni patrimoniali dell'azienda in 
parallelo con le norme civilistiche e fiscali in vigore. 
- CRM, azioni commerciali di Vendita: il modulo di CRM, Azioni commerciali di 
vendita, aiuta nella definizione della "prevendita". 
- Gestione Telefonia: TIPBox è il sistema di gestione per telefonia VOIP, che 
consente di gestire, su rete aziendale, le telefonate interne ed esterne, sia in arrivo 
che in uscita. TIPBox utilizza il protocollo di comunicazione SIP standard. 
Ogni utente interno all’ azienda possiede delle credenziali con le quali può accedere al 
sistema e utilizzare i moduli e le informazioni in base al proprio livello di autorizzazione. 
2.2 Analisi dei processi 
2.2.1. Processo di vendita 
SAIMA tratta la vendita di un elevata varietà di prodotti, per questo il processo si adatta 
alle diverse situazioni differenziando quelli che sono prodotti standard da prodotti 
personalizzabili.  
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- Il cliente si interfaccia con l’ ufficio commerciale in modo diretto o tramite i 
mediatori aziendali preposti sul territorio. 
- L’ ufficio commerciale si occupa di sintetizzare le richieste del cliente in un 
documento di specifica che sarà poi controllato per verificare la presenza o meno di 
particolari richieste e personalizzazioni. 
- Se non vi sono particolari richieste si procede con la quotazione e la proposta al 
cliente il quale deciderà se accettare o meno le condizioni; possibile fase di 
contrattazione tra le parti. 
- A questo punto gli estremi dell’ ordine vengono comunicati sia all’ ufficio acquisti 
che all’ area magazzino e a quella produzione. Le informazioni di ritorno destinate 
all’ ufficio commerciale saranno di aiuto per elaborare la data di consegna da 
comunicare al cliente. 
- Se le parti si trovano in accordo si procede alla stesura e firma del contratto di 
vendita. 
Nel caso in cui il cliente manifesti il bisogno di apportare modifiche sostanziali al prodotto, 
a causa di specifiche esigenze di installazione , il processo di vendita si arricchisce di 
alcune fasi. 
- Subito dopo il rilevamento di specifiche diverse dagli standard queste devono 
essere sintetizzate in un documento corredato di eventuali disegni tecnici e schede 
tecniche esaurienti per la piena comprensione delle indicazioni. 
- Il documento sarà trasmesso all’ ufficio tecnico il quale provvederà allo studio delle 
soluzioni migliori per il caso in esame, elaborerà i necessari documenti e disegni 
tecnici relativi alla soluzione e comunicherà la fattibilità di un certo tipo di 
prodotto. 
- Se il cliente accetta la soluzione proposta allora si procede alla comunicazione della 
specifica di prodotto anche all’ ufficio di produzione che si occuperà di inserire 
questa variante di prodotto e le modifiche alla distinta base all’interno del sistema 
informativo. 
- Infine si ritorna all’ ufficio commerciale che attuerà la successiva fase di 
quotazione riprendendo il normale ciclo di vendita visto in precedenza. 
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SAIMA gestisce anche la vendita di prodotti destinati ai Centri di Assistenza dislocati in 
tutto il territorio italiano e ai clienti che manifestano un bisogno; l’ assistenza per il 
mercato internazionale viene gestita secondo le esigenze con eventuale invio di un 
operatore nel luogo di interesse. I prodotti destinati all’ assistenza vengono gestiti da un 
magazzino dedicato interno a SAIMA tramite un processo dedicato realizzato da operatori 
del Service.  
- Per rilevare il fabbisogno esistono due possibilità: la prima proviene dall’ ufficio 
Assistenza dove una serie di operatori raccoglie le richieste provenienti dai clienti 
che hanno un regolare contratto di assistenza e non; la seconda proviene dai Centri 
di Assistenza SAIMA dislocati sul territorio italiano. 
- In entrambi i casi le richieste vengono convertite in OS ( ordini service ) e inserite 
all’ interno del sistema informativo; all’ interno sono inserite tutte le informazioni 
necessarie relative al prodotto e al cliente. 
- Gli OS vengono stampati dagli operatori dedicati che gestiscono il magazzino 
assistenza; vengono controllate le disponibilità ed eventualmente viene attivata la 
normale procedura di approvvigionamento tramite comunicazione al responsabile. 
- Una volta reperito il prodotto viene preparata la spedizione con apposito 
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Inoltre si precisa che i vari Centri di Assistenza gestiscono un piccolo magazzino in loco 
per il quale decidono le politiche di gestione delle scorte. 
2.2.2 Processo di approvvigionamento 
Il processo di approvvigionamento parte dal magazzino centrale di SAIMA; il responsabile 
di magazzino ogni qualvolta si manifesta un bisogno attua la procedura di 
approvvigionamento: 
- Il responsabile di magazzino provvede ad inserire all’ interno del sistema 
informativo le informazioni relative al fabbisogno complete di tutto ciò che è 
necessario (quantità, causale dell’ acquisto, eventuali richieste particolari…). In 
questo modo viene lanciato un PA (proposta d’acquisto) che passa direttamente all’ 
ufficio acquisti. 
- L’ ufficio acquisti provvede a controllare le specifiche di approvvigionamento per 
rilevare un eventuale fornitore dedicato o la lista dei fornitori possibili. Se non 
esiste si provvede alla selezione di un nuovo fornitore. 
- A questo punto il fornitore viene contattato con le modalità stabilite e si emette un 
vero e proprio OA (ordine d’acquisto) caricato all’ interno del sistema informativo. 
Sarà poi questo il documento da tenere in considerazione per verificare il corretto 
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2.2.3 Processo produttivo 
La gestione degli ordini di produzione all’ interno di SAIMA è gestita in parte 
manualmente in parte tramite sistema informativo; la difficoltà sta nel fatto che la 
produzione non è svolta solo all’interno dell’azienda, infatti SAIMA si avvale anche di 
produttori esterni ( fornitori specializzati ) per l’ evasione degli ordini con alti volumi. Una 
volta ricevuto e confermato l’ordine viene stabilito un piano di produzione: 
- Una parte della produzione viene effettuata in azienda rilasciando un OP ( ordine di 
produzione ) visionato dal reparto di competenza il quale attuerà le procedure 
necessarie per iniziare l’evasione dell’ordine. Il reparto produzione provvederà a 
comunicare, tramite le distinte base, ciò che serve per iniziare e completare gli 
ordini; l’ ufficio competente estrapola dalle distinte base le liste di prelievo da 
inviare in magazzino dove gli operatori inizieranno a preparare i kit di lavorazione 
necessari. I materiali che devono essere ordinati seguiranno invece l’iter del 
processo di approvvigionamento. 
- Una parte, invece, viene demandata all’esterno. Tramite accordo con i fornitori di 
interesse vengono preparati in magazzino i kit da inviare ai diversi soggetti; il 
prodotto dovrà subire una serie di lavorazioni e assemblaggi di competenza di vari 
fornitori seguendo una specifica sequenza. I kit di partenza saranno prelevati e 
modificati dal primo fornitore che effettuerà le lavorazioni che gli competono; 
successivamente il prodotto lavorato sarà consegnato direttamente al secondo 
fornitore e cosi fino alla riconsegna del prodotto commissionato da SAIMA. 
In questa fase si rendono necessarie delle precisazioni relativamente al processo di 
lavorazione all’esterno e alle distinte base. 
Le distinte base sono elaborate a partire dalle specifiche tecniche e dai disegni effettuati 
dall’ ufficio tecnico, il quale provvede periodicamente a comunicare eventuali variazioni e 
aggiunte all’ ufficio produzione. Le distinte base sono caricate all’ interno del sistema 
informativo e gestite da un modulo che le organizza in sistemi e sottosistemi; un prodotto è 
suddiviso in vari sottosistemi ( ad esempio elettronica, meccanica, gruppi strutturali, 
carpenteria accessoria..) ed ognuno di questi è suddiviso a sua volta in altri sottosistemi che 
permettono di visionare e analizzare ogni singolo componente necessario per la 
realizzazione del prodotto. Da queste in automatico possono essere generate liste di 
prelievo da inviare al magazzino in formato excel. 
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All’interno di SAIMA viene gestito un elevato numero di codici tramite il sistema 
informativo; questo dipende anche dal fatto che ogni componente o prodotto che esce dal 
magazzino per andare  in produzione o all’esterno una volta che ha subito la lavorazione o 
l’assemblaggio rientra con un codice diverso. I codici, in più, non sono classificati o 
differenziati tra prodotti finiti, intermedi o di base, per cui un’ analisi di magazzino 
effettuata tramite il sistema informativo (senza una scrematura di ciò che non viene gestito 
come scorta, ma che è solo di passaggio) potrebbe portare a risultati distorti o comunque 
portare ad un dispendio di risorse superiore al necessario. 
2.3 Magazzino centrale MAG 
2.3.1 Planimetria 
Il magazzino di riferimento è quello denominato MAG e situato presso l’azienda SAIMA. 
Esistono altri magazzini disponibili, ma dedicati ad operazioni diverse (magazzino 
assistenza, magazzino guasti..). L’area magazzino è molto complessa da gestire dato il 
numero elevato di codici presenti; il magazzino prevede lo stoccaggio dei prodotti in 
scaffali di varie dimensioni in accordo alla tipologia del prodotto stesso.  
- Il presidio degli operatori di magazzino, comprensivo di postazione PC con accesso 
internet e sistema informativo SIGLA, si trova dal lato confinante con l’area di 
produzione; questa soluzione permette di facilitare il contatto e la comunicazione 
tra i due reparti.  
- L’ ufficio del responsabile di magazzino e di altri collaboratori è situato dal lato 
opposto; questo permette la vicinanza con l’area spedizione e la conseguente e più 
veloce gestione dei flussi di documenti come ddt, bolle, fatture. 
- L’area si spedizione è situata all’ esterno del magazzino, confinante con l’ ufficio 
del responsabile per i motivi sopra descritti. 
- L’ area imballaggio è uno spazio posto nelle vicinanze dell’ area spedizioni. 
Il magazzino ricopre un’ area totale di circa 940 m2 all’ interno dei quali sono allocati i 
codici gestiti direttamente da SAIMA; di seguito è riportata la planimetria del piano terra e 
un ingrandimento della sola area magazzino. 
 
 













In aggiunta viene utilizzata un’area esterna, adiacente al magazzino, per lo stoccaggio di 
prodotti finiti pronti per la spedizione e prodotti ingombranti quali vetri e strutture in 
acciaio. 
2.3.2 IN 
La merce in entrata al magazzino inizia il processo di accettazione nell’ area ricevimenti 
adiacente al magazzino stesso e in comunicazione con l’ ufficio del responsabile. L’iter si 
articola nei seguenti punti: 
- Un operatore disponibile allertato dal responsabile di magazzino si dirige all’area 
ricevimenti per reperire le informazioni necessarie. Controlla se i prodotti in 
consegna sono coerenti con quanto riportato nel documento di trasporto o nella 
fattura e il mezzo necessario allo scarico dei materiali. 
- Il documento viene trasferito all’ ufficio del responsabile dove viene incrociato con 
gli ordini effettuati. 
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- Se previsto i prodotti vengono trasferiti al controllo qualità (questa procedura è 
prevista, in particolar modo, per i prodotti di carpenteria che devono essere 
sottoposti a specifiche misurazioni). 
- Se il controllo qualità ha dato esito positivo, l’operatore provvede alla registrazione 
manuale, su documento apposito, della merce arrivata in magazzino. 
- La merce viene stoccata senza un’allocazione precisa, ma secondo la volontà e 
l’esperienza degli operatori che vi sono a contatto ogni giorno. 
- I documenti di carico sono poi inviati all’ufficio del responsabile dove gli incaricati 
provvedono ad inserire la merce all’interno del sistema informativo SIGLA con 
causale C0 se provengono dall’esterno. 
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La merce può arrivare anche dalla produzione; se un dipendente della produzione ha 
prelevato un quantitativo superiore di prodotto rispetto al necessario può tornare al 
magazzino e riconsegnare il surplus. I prodotti vengono così inseriti nel documento di 
carico che poi sarà registrato all’interno del sistema informativo con causale T0 (+). 
2.3.3 OUT 
La merce in uscita da SAIMA segue procedure stabilite in base alla causale di uscita; le 
uscite sono organizzate in modo differenziato a seconda che si tratti di prodotto finito, 
semilavorato da inviare a fornitori, scarico per la produzione, reso per esito negativo del 
controllo qualità, ricambio per assistenza o vendita per assistenza.  
L’invio di materiale al fornitore o l’invio di materiale alla produzione seguono un ciclo 
molto simile: 
- Al magazzino arriva la lista di prelievo conseguente alla preparazione di un ordine 
da evadere. 
- L’operatore stampa le liste di prelievo e inizia la preparazione dei kit richiesti; la 
ricerca dei materiali avviene manualmente secondo l’esperienza dell’operatore 
stesso. 
- Se l’invio è destinato al reparto produzione l’operatore provvede alla registrazione 
manuale, su apposito documento, della merce inviata contrassegnandola con 
causale T0 (trasferimento materiale); se il materiale è destinato ad un fornitore che, 
una volta effettuata la lavorazione, riporterà il materiale in azienda allora la causale 
utilizzata è SP (scarico per produzione). La causale scarica il MAG che sarà poi 
ricaricato con i nuovi codici dei materiali di ritorno dal fornitore. 
- Nel caso che l’invio sia destinato a fornitori esterni si provvede alla preparazione 
dei documenti necessari (ddt) e si allerta il fornitore stesso accordandosi sulle 
modalità di ritiro dei materiali. 
- I documenti sono inviati poi all’ufficio del responsabile di magazzino e registrati 



















Il prodotto finito segue un ciclo semplificato in quanto, una volta disponibili in azienda i 
prodotti da inviare per l’evasione dell’ordine, si applicano gli imballaggi previsti e si 
predispone tutto quanto necessario per l’invio (mezzo di  trasporto, documenti, accordi per 
eventuale invio di un installatore..). La causale utilizzata per registrare lo scarico di 
magazzino è DT. 
Il reso per esito negativo del controllo qualità viene gestito direttamente con il fornitore 
chiarendo quali sono le specifiche non rispettate; la verifica da parte del fornitore può 
essere effettuata o con una visita in azienda o tramite l’invio in tempo reale delle foto 
attestanti la non conformità. I prodotti vengono ritirati dal fornitore stesso e sostituiti nel 
minor tempo possibile. 
Il magazzino centrale viene scaricato anche per la gestione dell’ assistenza punto di forza 
di SAIMA; la procedura è semplice e gestita interamente dal sistema informativo e dagli 
operatori dell’area assistenza.  
- Il fabbisogno viene rilevato dagli operatori preposti costantemente in contatto con i 
clienti, sia quelli soggetti ad un regolare contratto di assistenza sia quelli che 
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necessitano di intervento acquistando parti di ricambio. Il contatto avviene tramite 
e-mail o telefonicamente e in alcuni casi è integrato dall’invio di immagini per 
prodotti datati dei quali non si possiede il codice identificativo. 
- Il fabbisogno viene registrato nel sistema informativo come OS (ordine del 
service). 
- Gli operatori del service nell’area magazzino stampano giornalmente gli OS 
preparano le spedizioni gestite da un corriere esterno. Se il prodotto non è 
disponibile attivano la procedura di ordine prevista dall’azienda. 
- Una volta reperita la merce per l’evasione dell’ordine si provvede all’ imballaggio e 
alla produzione dei documenti necessari per la spedizione. 
- La merce spedita sarà poi scaricata dal magazzino centrale da un operatore dedicato 
all’interno dell’ufficio del responsabile, il quale inserirà nel sistema informativo i 
prodotti in uscita destinati a soddisfare un contratto di assistenza con causale TS 
(trasferimento per service) e i prodotti in uscita venduti per effettuare una 
riparazione con causale DS. 
- L’ operatore segnalerà inoltre l’evasione dell’ordine di service. 
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2.4 Criticità rilevate 
SAIMA ha richiesto di intervenire nell’area magazzino per cui inizialmente l’analisi delle 
procedure e delle attività svolte è avvenuta tramite contatto diretto con i dipendenti. Dopo 
un contatto iniziale per capire il funzionamento dell’ azienda è stato redatto un albero dei 
guasti contenente i problemi che potrebbero verificarsi durante il normale svolgimento 
dell’ attività lavorativa. L’albero è stato preparato in versione semplificata per essere 
utilizzato come spunto nelle interviste non strutturate rivolte agli operatori, dalle quali si 
evincono le priorità di intervento. La struttura proposta è la seguente: 
- Ricevimento merci: i problemi possibili sono l’eventuale mancanza di 
documentazione, l’indisponibilità degli operatori, mancato inserimento dei dati di 
carico del magazzino, zone di stoccaggio sature e mancata individuazione della 
zona di stoccaggio (nella quale sono presenti eventuali scorte precedenti). 
- Gestione degli ordini: i problemi possibili sono l’eventuale errore nelle quantità 
ordinate, indisponibilità in tempo reale del dato sulle giacenze. 
- Gestione liste di prelievo: possibili problemi sono gli elevati tempi di reperimento 
dei materiali e out of stock. 
- Gestione scorte: i possibili problemi sono i sovrastock, stockout, alto valore di 
immobilizzo, deterioramento delle scorte, ritardi nel rilevamento dei fabbisogni. 
- Spedizione: i possibili problemi sono l’eventuale rottura dei sistemi di imballaggio, 
ritardi nella preparazione della spedizione, mancanza dei documenti di 
accompagnamento, rottura di automezzi (in caso di spedizione con mezzi proprio), 
rottura delle strutture di carico (muletti, carroponte). 
- Movimentazione interna: possibile rottura di muletti e transpallett e passaggi interni 
bloccati, batterie dei mezzi scariche. 
- Generali: mancanza di corrente e malfunzionamento impianto di riscaldamento. 
Gli operatori del magazzino e del service sono stati sottoposti alla visione di questa lista di 
guasti potenziali e ad ognuno è stato chiesto di dare un parere sull’eventuale gravità del 
guasto e sulla probabilità che questo si manifesti secondo l’esperienza maturata in azienda. 
Il giudizio espresso a parole è stato integrato con un valore sintetico assegnato in base a 
due scale differenti: 
- Per valutare l’impatto è stata usata la seguente scala di valori: 1-nessuno 2-basso 3-
moderato 4-alto 5-molto alto. 
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- Per valutare la probabilità di accadimento del guasto è stata usata la seguente scale: 
1-impossibile 2-remota 3-moderata 4-alta 5-sicura. 
I dati raccolti sono stati integrati con la lista delle criticità e degli obiettivi redatti dalla 
dirigenza SAIMA; in input all’analisi di magazzino è stata consegnato il seguente 
documento. 
Criticità: 
- Le scorte sono gestite manualmente. 
- L’allocazione dei materiali è gestita dagli operatori di magazzino in modo 
autonomo e in base alla loro personale esperienza. 
- Gli operatori del service in mancanza degli operatori di magazzino reperiscono i 
prodotti in tempi alti (non conoscono l’allocazione). 
- Non sono identificati i lotti dei materiali, i materiali vecchi restano sempre sotto a 
quelli nuovi. 
- Non viene gestita una scorta minima di riordino, spesso il materiale terminato si 
ordina quando viene richiesto dalla produzione. 
- Non sempre vengono utilizzate le distinte base aggiornate per preparare i materiali 
ai fornitori 
- Le liste di prelievo non tengono conto delle componenti comuni. 
- Sono i nostri assemblatori esterni a richiedere il materiale che gli occorre al 
magazzino. 
- Le giacenze di magazzino non sono corrette. 
- Non si sa quanto e quale materiale si trova presso i magazzini dei nostri 
assemblatori esterni, quindi non si sa se rientrerà tutto o no. 
- I materiali obsoleti o comunque non buoni spesso ritornano in produzione. 
Obiettivi 
- Gestione di tutti i prodotti con codice a barre/RFID che automatizzi scarico e carico 
materiali. 
- Gestione automatizzata degli approvvigionamenti con regole preimpostabili e/o 
generiche. 
- Prelievo obbligatorio di materiali tramite liste di prelievo sempre aggiornate 
dall'ultima revisione della distinta base (no foglietti sparsi). 
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- Possibilità di sintetizzare le liste di prelievo per evitare due prelievi dello stesso 
componente relativamente agli stessi ordini. 
- Feedback in formato elettronico (mail alert) all'ufficio tecnico (meglio se 
direttamente al relativo PM) su eventuali problematiche di gestione. 
- Possibilità da parte del magazzino (ed altri reparti come la produzione) di avere 
licenze in sola lettura del PDM per visionare la documentazione tecnica dei codici. 
- Possibilità di mappare il magazzino (ad esempio in corridoi , scaffali ripiani e 
posizione nel ripiano) in modo tale che ogni oggetto sia rintracciabile non secondo 
l'esperienza del magazziniere ma da una informazione, presente nell'etichetta 
riportante anche il codice a barre che riconduca all'area relativa di stoccaggio. 
- Analisi del procedimento di lavoro (magazzinieri). 
- Eliminare operazioni inutili, controlli non necessari, trasporti dovuti ad un lay-out 
irrazionale. 
- Combinare operazioni e controlli nello stesso posto di lavoro (eliminazione di un 
trasporto o di una sosta). 
- Gestione delle Scorte (analisi ABC). 
- Scorte funzionali? Scorte di sicurezza? Scorte speculative? Riordino a quantità fissa 
(gestione a punto di riordino) o a tempo fisso? (gestione a periodo di riordino).  
In base alla sintesi delle documentazioni si è deciso di selezionare alcune aree di interesse 
giudicate alla base per intraprendere poi ulteriori modifiche in futuro. Il lavoro è stato 
strutturato in tre parti. 
La prima parte mira a risolvere i problemi derivanti dalla gestione delle allocazioni dei 
codici in base all’esperienza dell’operatore. In particolare gli operatori del service hanno 
manifestato l’esigenza di conoscere il posizionamento dei prodotti per evitare di impiegare 
troppo tempo nella ricerca e individuazione degli stessi.  L’analisi cerca di implementare 
un database esterno per la gestione delle allocazioni e nel frattempo di inventariare i 
prodotti presenti per avere una maggior consapevolezza di ciò che si trova in magazzino 
comprensivo delle giacenze. Successivamente ad un periodo di prova il database potrà 
essere trasferito all’interno del sistema informativo in modo che nella scheda generale di 
ogni codice, oltre alle informazioni già presenti, sarà visibile anche l’allocazione. 
La seconda parte cerca di risolvere alcune problematiche relative alla gestione delle liste di 
prelievo per ridurre i tempi di preparazione e rendere il processo maggiormente efficiente. 
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In particolare gli operatori del magazzino manifestano il bisogno di accorpare le liste di 
prelievo relative a varianti di prodotto di uno stesso ordine; ogni variante di prodotto ha 
diverse liste di prelievo, ma presenta molti codici comuni. L’obiettivo è quello di creare 
una lista prelievo sintetica che elimini molteplici viaggi per reperire un componente 
comune con conseguente spreco di tempo e aumento di complessità nella gestione. 
La terza parte mira a risolvere una serie di criticità rilevate; il lavoro parte da una 
scrematura dei codici di interesse rispetto alla totalità di quelli presenti nel sistema 
informativo per arrivare ad un’analisi ABC. In seguito ai risultati ottenuti saranno 
analizzate le diverse classi di codici in particolare i codici di classe Aa e di classe Cc ed 
eventuali politiche di gestione delle scorte.  
Di seguito è riportato lo schema sintetico del lavoro svolto: 
 





















GESTIONE DELLE LISTE 
DI PRELIEVO 
ANALISI ABC E 
GESTIONE DELLE CLASSI 
 OBIETTIVO 
 Proporre un metodo alternativo di 
gestione 
 Ridurre i tempi di prelievo 
 
 ATTIVITA’ 
 Descrizione del funzionamento attuale 
 Caricare le liste di prelievo su Excel 
 Strutturare le liste secondo i kit visibili 
nelle distinte base 
 In ogni file inserire il prodotto e tutte le 
varianti derivate 




 Microsoft Excel 
 Modulo distinte base del software SIGLA 
 
 OUTPUT 
 Nuovo metodo di gestione delle liste di 
prelievo 
 Liste di prelievo che riducono i tempi di 







 Velocizzare la ricerca di un prodotto 
 Definire un metodo di ricerca dei prodotti 
 Costruzione di un database per la ricerca 
 
 ATTIVITA’ 
 Descrizione del funzionamento attuale 
 Classificazione delle aree interne al 
magazzino 
 Scelta della tipologia di codice di 
allocazione 
 Assegnazione codici identificativi alle 
postazioni disponibili in magazzino 
 Assegnazione dei codici allocativi ai 
prodotti 
 Carico dei dati all’interno del database 
 
 STRUMENTI 
 Microsoft Access 
 
 OUTPUT 
 Mappa delle locazioni in magazzino 






 Migliorare la consapevolezza dell’azienda 
sulle caratteristiche dei codici gestiti 
tramite analisi ABC 
 Individuare possibili metodi di gestione 
delle classi trovate 




 Compilazione della matrice ABC incrociata 
 Scelta delle classi su cui intervenire 
 Scelta e implementazione dei metodi di 
intervento per migliorare la gestione delle 
classi 
 Revisione matrice ABC alla luce delle 
variazioni apportate da alcuni metodi 
 
 STRUMENTI 
 Microsoft Excel 
 ABC incrociata 
 Metodo del Costo Unitario Minimo 
 Previsioni di domanda (SE,SET,HW,AR) 
tramite software R 
 Metodo a punto di riordino fisso 
 
 OUTPUT 
 Comprensione dei vantaggi potenziali 
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CAPITOLO 3: ALLOCAZIONE CODICI 
3.1 Layout magazzino 
Per rendere il magazzino più efficiente e creare un processo di gestione delle aree di 
stoccaggio strutturato, è necessario suddividere l’ambiente in settori. Prima di iniziare il 
lavoro di identificazione delle zone di stoccaggio si devono stabilire le zone alle quali 
destinare le diverse classi di prodotto. La dislocazione delle classi di prodotto tra i settori 
dovrà tenere conto del numero e della collocazione dei punti di ingresso e di uscita, di 
quali classi sono destinate ai diversi punti di accesso e della quantità di materiali trasportati 
da ogni mezzo in un ciclo di trasporto. La rilocazione delle aree di stoccaggio fatta da 
SAIMA prevede una distinzione semplificata delle classi di prodotto in prodotti destinati 
alla produzione interna o utilizzati per la preparazione di kit, semilavorati ingombranti (che 
necessitano di lavorazioni esterne o assemblaggi), prodotti destinati alla vendita 
(componenti destinati alle aree self service come telecamere di sicurezza), prodotti per 
assistenza, prodotti facenti parte dei gruppi strutturali, prodotti in vetro e prodotti finiti. 
Il magazzino di SAIMA ad ora si presenta cosi: 




L’area dedicata ai prodotti destinati alla produzione e alla preparazione dei kit da parte 
degli operatori di magazzino è quella evidenziata in rosso; questo posizionamento permette 
la vicinanza con il punto di ingresso all’area produzione riducendo cosi i tempi del ciclo di 
trasporto. Inoltre nella stessa area si trova la postazione degli operatori di magazzino con 
accesso al sistema informativo dove è possibile visionare gli ordini, le liste di prelievo e 
qualunque informazione necessaria per la preparazione dei kit destinati alle postazioni 
produttive. 
I semilavorati ingombranti e i prodotti facenti parte dei gruppi strutturali, rispettivamente 
in giallo e in viola, sono posizionati nelle zone a minor densità di scaffalature per 
permettere le movimentazioni di prodotti ingombranti tramite muletti e transpallet; inoltre 
sono adiacenti al corridoio principale permettendo un ciclo di trasporto rapido sia se 
destinati alla produzione che all’area spedizioni per raggiungere il fornitore che effettua la 
lavorazione. 
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I prodotti destinati all’ assistenza, evidenziati in verde scuro, sono presidiati da operatori 
dedicati; all’interno è presente la postazione dotata di accesso al sistema informativo per la 
visione degli OS e la preparazione delle spedizioni tramite corriere. Questa classe di 
prodotti è situata in prossimità dell’ufficio del responsabile di magazzino al cui interno si 
trova un altro operatore del service in costante interscambio con gli operatori 
precedentemente indicati; l’operatore interno all’ufficio riceve tutte le comunicazioni 
relative ad eventuali modifiche provenienti dall’ufficio Assistenza di SAIMA, stampa gli 
OS e registra l’evasione dell’ordine. La vicinanza permette di favorire anche i contatti 
diretti permettendo uno scambio informativo più veloce e una più rapida comunicazione 
relativa ad eventuali modifiche. 
I prodotti destinati alla vendita diretta come componenti singoli o congiuntamente ad altri, 
evidenziati in arancione, sono situati nella zona meno accessibile del magazzino; la scelta 
deriva da vari fattori tra cui la dimensione ridotta dei prodotti, quindi facilmente 
movimentabili a mano, e il minore consumo.   
I prodotti in vetro, evidenziati in blu, sono situati esternamente adiacenti all’area 
spedizione; si tratta nella maggior parte dei casi di porte destinate alle bussole antirapina o 
divisori da inserire nei sistemi ad accesso controllato. Questi prodotti arrivano in azienda e 
vengono stoccati direttamente con gli imballaggi della spedizione impedendo così un 
eventuale deterioramento. Spesso questi prodotti sono inviati a fornitori esterni che 
supportano SAIMA nell’ assemblaggio delle bussole, quindi la vicinanza all’area 
spedizioni semplifica e diminuisce notevolmente il ciclo di trasporto del prodotto e di 
carico del mezzo. 
I prodotti finiti, evidenziati in verde chiaro, sono situati nell’area esterna adiacente alla 
zona spedizione in quanto entro breve termine dalla sistemazione vengono caricati e inviati 
al cliente. Un’ area è stata predisposta anche internamente al magazzino in modo da creare 
una zona di stoccaggio intermedia con i prodotti finiti provenienti dalla produzione; qui 
sostano fino a che l’ordine non viene completato con i prodotti finiti lavorati esternamente. 
3.2 Layout scaffalature 
L’obiettivo consiste nell’assegnare un codice identificativo a tutte le possibili allocazioni 
presenti in magazzino. Il primo passo ha individuato una tipologia di codice di allocazione 
alfanumerica che intuitivamente riconduce ad una precisa locazione in magazzino. Le 
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scaffalature presenti in magazzino sono composte da celle singole dove viene stoccato un 
unico prodotto, ma anche celle al cui interno sono inseriti diversi materiali a sua volta 
contenuti in appositi contenitori impilabili; in pratica all’interno di una singola cella 
possiamo trovare delle sottocelle. Per fornire un’indicazione completa anche per l’utente 
meno esperto, che non ha mai visto il prodotto che cerca, queste sottocelle dovranno essere 
considerate e si dovrà assegnare anche ad esse un codice di locazione. Di seguito è 
riportato lo schema riassuntivo di tutte le possibili varianti in cui una scaffalatura può 
essere suddivisa. 
 
Il codice alfanumerico si presenta nella seguente forma: 
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La lettera iniziale corrisponde all’identificazione della scaffalatura; in magazzino sono stati 
esposti, all’inizio di ognuna di queste, etichette plastificate ben visibili con la lettera 
identificativa per facilitare il personale nella ricerca del prodotto. In entrata al magazzino è 
disponibile anche una mappa per conoscere la posizione della scaffalatura senza dover 
cercare . Di seguito è riportata la dislocazione delle scaffalature: 
 
 
Le prime due cifre che seguono la lettera identificano la colonna della scaffalatura; 
immaginando la scaffalatura come una griglia disposta su un piano x y le due cifre 
individuano l’ascissa. Anche in questo caso per semplificare l’individuazione della 
locazione di un prodotto sono state inserite etichette in ogni colonna (da 01 per la prima a 
un numero qualunque in base alla lunghezza della scaffalatura).  




La prima cifra dopo il simbolo “ – “ individua l’asse delle y, sempre immaginando la 
scaffalatura come una griglia; l’utente individua la posizione con semplicità iniziando dal 
fondo il conteggio del ripiano. 
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Per un codice al quale è dedicata tutta la cella l’identificazione della posizione può 
concludersi qui; nel caso in cui più codici occupino la stessa cella, quindi siano posizionati 
in sottocelle create tramite appositi contenitori (cassettiere in plastica, scatole rigide con 
apertura sul fronte..), sono necessarie altre due cifre. Le ultime due cifre del codice fanno 
riferimento ad una scacchiera virtuale interna alla cella stessa; in questo modo la penultima 




La regola rimane la stessa per individuare la sottocella, si conteggia dal basso verso l’alto e 
da sinistra verso destra. 
3.3 Database allocazioni 
Prima di caricare i dati relativi ai codici allocativi direttamente all’interno del sistema 
informativo si è deciso di testare la praticità della soluzione e la reazione degli operatori 
fruitori del servizio. Per fare questo lo strumento selezionato è Microsoft Access il quale, 
oltre a creare database intuitivi con diverse opzioni di ricerca, è interoperabile con il 
software gestionale SIGLA.  
La creazione del database si presta anche alla revisione delle giacenze in magazzino; i 
codici sono stati visionati singolarmente e per ognuno di essi è stato individuato il codice 
di locazione e la giacenza. Durante l’inventario di magazzino, per il quale sono stati 
necessari alcuni giorni, si è tenuto conto anche delle movimentazioni in modo da avere 
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giacenze aggiornate; queste sono poi state inserite all’interno di SIGLA (correggendo 
quindi eventuali discrepanze).  
Il database è stato creato partendo dalla lista di codici gestiti dal sistema informativo e 
ottenuti tramite una query; ad ognuno, visionandoli singolarmente, è stato assegnato il 
codice descrittivo del posizionamento. Alla fine è stato applicato il filtro che permette di 
visionare solo i codici presenti a magazzino e non quelli obsoleti o rimasti all’interno di 
SIGLA ma mai gestiti a scorta.  Il database si presenta cosi: 
 
La ricerca del codice di interesse avviene tramite l’utilizzo del tool dedicato “Trova” 
accessibile dal simbolo  
 
La ricerca può avvenire inserendo il codice esatto di interesse, inserendo il codice di 
locazione oppure tramite la ricerca della descrizione del codice.  




Nel caso in cui si cerchi un oggetto, del quale non conosciamo il codice completo (ad 
esempio si può cercare un prodotto all’interno di una classe precisa per la quale i codici 
hanno lo stesso inizio) o la descrizione completa, è possibile effettuare una ricerca 
confrontando solo una parte o l’inizio. 
 
Il database è stato caricato presso tute le postazioni presidiate dagli operatori interessati; in 
particolare gli operatori di magazzino hanno acquisito il compito di mantenere aggiornati i 
dati relativamente a spostamenti dei prodotti o inserimento di nuovi. Durante il periodo di 
prova non sono state rilevate problematiche di utilizzo e il programma è risultato utile e 
intuitivo.  
Successivamente date le potenzialità del sistema informativo SIGLA vi sarà la possibilità 
di caricare i dati al suo interno, ma per adesso, non essendo presente il sistema di lettura 
dei codici a barre, lo spostamento non porterebbe a vantaggi significativi. 
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CAPITOLO 4: GESTIONE DISTINTE BASE 
4.1 Gestione attuale 
Le distinte base sono gestite dal sistema informativo SIGLA che le raccoglie e le rende 
visibili tramite la sezione anagrafica sotto la voce “distinte base”. Le distinte sono in 
continua evoluzione a causa di particolari modifiche richieste da un cliente, modifiche di 
componenti che permettono una maggiore efficienza ed efficacia, variazioni normative, 
nuovi progetti svolti dall’ufficio tecnico e altro. Per capire come si è reso necessario un 
intervento mirato a modificare  la gestione delle distinte base si deve ripercorrere la 
gestione attuale. 
La distinta base viene creata grazie ad un modulo apposito interno al sistema informativo e 
sulla base delle specifiche e dei disegni prodotti dall’ ufficio tecnico; le distinte base per 
sicurezza vengono anche archiviate su supporto cartaceo con il problema però di non avere 
in tempo reale l’ultima versione disponibile. Ogni volta che si manifesta un ordine, il 
processo di gestione della distinta base parte dall’ ufficio produzione: 
- L’ufficio produzione prende visione degli ordini da evadere. 
- Seleziona le distinte base di interesse e le trasforma in picking list; le liste di 
prelievo sono file excel in cui, per ogni prodotto, sono elencate le componenti e la 
quantità necessaria. 
- La lista di prelievo viene trasmessa tramite mail agli operatori di magazzino. 
- Gli operatori di magazzino provvedono alla stampa delle liste e alla preparazione 
dei relativi kit. 
 
 





VISIONE ORDINI COMUNICAZIONE 
MAIL 
TRASFORMAZIONE 
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La lista di prelievo utilizzata fino ad oggi è la seguente: 
 
ORDINE N° DESCRIZIONE PRODOTTO DATA 
____________   
   
    
cliente PAS2071111A Quantità      _____ 
____________             Pag 1 di 12 
CODICE DESCRIZIONE QUANTITA' 
CARP. ACC. 1     
3521141207 SUPPORTO FELTRO ALTO PASS207 2 
3521149207 STAFFA LUNGA FOTOCELLULE PASS207 4 
3521157207 STAFFA MEDIA FOTOCELLULE PASS207 4 
      
…
     
      
      
GRUPPO STRUT. 1     
      
…
     
      
      
      
      
      
      
      
 
La criticità maggiore, come già detto, si riscontra nel formato della lista di prelievo e nella 
preparazione dei kit. Gli obiettivi sono: 
- Evitare cicli di trasporto doppi agli operatori di magazzino. 
- Mantenere una visione chiara della suddivisione del prodotto in kit. 
4.2 Creazione di un nuovo Form Excel 
L’obiettivo è l’utilizzo di un file Excel, dedicato ad ogni prodotto in tutte le varianti 
possibili, che possa riportare i quantitativi totali dei codici relativi ad un solo ordine. Il 
form è dedicato ad ogni prodotto nelle sue varianti. La suddivisione così fatta è sufficiente 
in quanto gli ordini per cui è necessaria questa soluzione si riferiscono a prodotti che 
appartengono alle stesse categorie (possono essere accessi controllati con diverse 
caratteristiche, bussole antirapina con diversi layout di entrata e uscita..). Anche prodotti 
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appartenenti a diverse categorie possono avere parti comuni e quindi un form per prodotto 
non risolverebbe il problema dei cicli di trasporto doppi, ma in realtà ordini di questo tipo 
sono praticamente inesistenti. In futuro se dovesse esserci necessità è possibile unire tutti i 
form e avere lo stesso risultato. 
Per spiegare il funzionamento verrà fatto riferimento al varco motorizzato PAS207 nelle 
tre varianti: 
- PAS2071111A: singolo con accesso destro. 
- PAS207E2141A: doppio. 
- PAS207E1121A: singolo con accesso sinistro. 
Come abbiamo già visto la distinta base è articolata ad albero per cui ogni prodotto e ogni 
variante di prodotto fa riferimento a macrogruppi di codici chiamati kit. Ognuno di questi 
kit occuperà un foglio di lavoro all’interno del file excel dedicato e sarà differenziato per 
colore in base al prodotto di riferimento tra i tre considerati; nel caso in esame rosso per il 
PAS2071111A, blu per PAS207E2141A, verde per PAS207E1121A e in bianco eventuali 
kit comuni a tutti i prodotti ( ad esempio targhette per numero di matricola, serrature..). I 
kit di interesse sono: 
- PAS2071111A   
o Carpenteria accessoria 
o Meccanica di movimentazione 
o Gruppo strutturale 
o Accessori elettrici 
o Assemblaggio piastra di movimentazione (107-207) 
o Assemblaggio piastra motore (107-207) 
- PAS207E2141A 
o Carpenteria accessoria 
o Meccanica di movimentazione 
o Gruppo strutturale 
o Accessori elettrici 
o Assemblaggio piastra di movimentazione (107-207) 
o Assemblaggio piastra motore (107-207) 
o Assemblaggio piastra di movimentazione (131-207E) 
o Assemblaggio piastra motore (131-207E) 




- PAS207E1121A   
o Carpenteria accessoria 
o Meccanica di movimentazione 
o Gruppo strutturale 
o Accessori elettrici 
o Assemblaggio piastra di movimentazione (107-207) 
o Assemblaggio piastra motore (107-207) 
 All’interno di ogni foglio di lavoro, e quindi di ogni kit, sono riportati i codici figli che 
devono essere reperiti e preparati e le relative quantità. Per chiarire il layout di un foglio di 
lavoro di seguito è riportato il foglio relativo al kit carpenteria accessoria del 
PAS2071111A. 
 
In alto a destra troviamo la casella “ N° PAS” nella quale inserire il numero di prodotti, di 
quella particolare tipologia, che risultano dall’ordine; in questo modo è possibile 
visualizzare nella colonna “TOT” il totale per ogni codice applicando la semplice formula 
del prodotto. Il N° PAS deve essere inserito solo nel primo kit di ogni variante di prodotto 
e automaticamente viene riportato in tutti gli altri. 
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Per ottenere da questo form una lista di prelievo, completa di tutti i codici da reperire e che 
impedisca il verificarsi di cicli di trasporto doppi, viene utilizzato la strumento excel che 
permette di creare una tabella pivot.   
La tabella pivot è uno strumento necessario per creare tabelle riassuntive che organizzano 
dati complessi in modo semplice attraverso la scelta opportuna di campi ed elementi da 
visualizzare. La realizzazione di una tabella pivot si effettua agendo all’interno della 
seguente scheda: 
 
Una volta selezionati i campi di interesse si decide il layout della tabella assegnando il 
ruolo che questi devono avere all’interno del rapporto; quindi se risultano etichette di riga, 
etichette di colonna o valori. 
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Una tabella pivot può essere elaborata dopo aver evidenziato l’area corrispondente ai dati 
di interesse; nel nostro caso non abbiamo un’area unica in quanto i dati appartengono a 
fogli di lavoro diversi, per cui è necessario percorrere i seguenti step:  
- Ad ogni gruppo di dati presente all’interno dei fogli di lavoro si assegna un nome. 
- Si accede alla scheda “Dati” e nel gruppo “Carica dati Esterni” si seleziona “Da 
Altre Origini” e infine scegliere “Da Microsoft Query”. 
- Dalla scheda aperte si sceglie “Excel Files” e si apre un ulteriore finestra nella 
quale si cerca e seleziona il file di interesse. 
 
 
- Adesso si seleziona il pulsante SQL presente nella barra delle funzioni e inseriamo 
la richiesta di unione dati come segue: 
SELECT* 
FROM (nome del primo gruppo dati) 
UNION ALL 
SELECT* 









- Digitando Ok la richiesta diventa effettiva e si procede a creare la tabella pivot con 
le normali modalità. 
La tabella pivot ha l’obiettivo di creare una lista prelievo unica comprensiva di tutti i 
codici necessarie alla preparazione dei kit per l’ordine di interesse; la configurazione delle 
impostazioni per ottenere un report di questo tipo è la seguente. 
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Il risultato finale è una lista di prelievo che l’operatore può stampare ed utilizzare evitando 




Tutti i file di questo tipo relativi a tutti i prodotti di interesse sono stati caricati nelle 
postazioni degli operatori dedicati e una volta spiegato l’utilizzo sono diventati subito 
operativi con il risultato di velocizzare le fasi di preparazione dei kit. 
Etichette di riga REV Somma di TOT
5092
PNO
SENSORE PROSSIMITA PNP IA12DSN04PO 4
4401092
(vuoto)
MOLLA TAZZA 28X14.2 X 1MM DISK SPRING 18
4402653
(vuoto)
MOLLA SBLOCCO PORTA ELE V 13 DIS 250410A 4
5000222
(vuoto)
CUSCINETTO RAD. RIGIDO A SFERE 6005 2Z 24
5010951
(vuoto)
TESTA A SNODO M10 MASCHIO SENZA MANUTENZ 8
5010992
(vuoto)
CUSCINETTO NKI 15/20 INA 16
5011043
(vuoto)
TESTA A SNODO GIR15UK SIGLA INA 4
5011044
(vuoto)
TESTA A SNODO GIL15UK SIGLA INA 4
5011570
(vuoto)
TESTA A SNODO FEMM. D12 SX SENZA MANUTENZ 4
5011571
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CAPITOLO 5: ANALISI ABC E GESTIONE DELLE SCORTE 
5.1 Introduzione 
L’analisi ABC è un’ analisi statistica utilizzata nella gestione dei materiali all’interno dei 
magazzini. SAIMA ha richiesto un’ analisi in grado di aumentare la consapevolezza dei 
prodotti gestiti all’interno del magazzino e agire di conseguenza per ottimizzare le 
prestazioni classificando gli articoli in classi che determinino la gestione più appropriata. 
L’analisi ABC si basa sul teorema di Pareto, detto anche legge 80/20, per il quale la 
maggior parte degli effetti dipende da un numero limitato di cause, approssimativamente 
risulta che l’80% degli effetti dipende dal 20% delle cause. Questa analisi permette di 
capire quali sono gli articoli sui quali focalizzare la propria attenzione.  
Il risultato porterà ad una suddivisione degli articoli presenti in magazzino in classi, basata 
sull’impatto che questi hanno sul fatturato e sul costo. In seguito per ogni classe potrà 
essere selezionato il metodo di gestione più opportuno. 
5.2 Analisi ABC incrociata 
L’analisi ABC  punta verso l’individuazione di tre classi distinte alle quali far appartenere i 
codici presenti in magazzino; il modello effettua questa suddivisione riferendosi a diverse 
performance, l’incidenza sul fatturato e il costo di giacenza. 
L’analisi cosiddetta dei consumi utilizza la variabile incidenza sul fatturato per suddividere 
gli articoli nelle categorie A, B e C, nelle quali ricadono rispettivamente i codici la cui 
cumulata delle vendite è un valore ≤ 80%, > 80% ≤ 90% e > 90%. 
L’analisi cosiddetta delle giacenze utilizza la variabile costo di giacenza per suddividere gli 
articoli nelle categorie a, b e c, nelle quali ricadono rispettivamente i codici la cui cumulata 
del costo di giacenza è un valore ≤ 80%, > 80% ≤ 90% e > 90%. 
Dalla combinazione di queste due tabelle si ottiene la matrice ABC incrociata che 










In base all’ area nella quale ricade il codice si individuano nove situazioni differenti; nella 
diagonale troviamo i codici in cui è congrua la gestione delle giacenza rispetto 
all’incidenza sul fatturato anche se particolare attenzione può essere rivolta alla classe Aa 
in quanto agendo su di essa si può incidere enormemente sui costi di scorta. La classe Cc è 
la situazione opposta nella quale i codici non hanno una posizione rilevante ne dal punto di 
vista del fatturato ne dal punto di vista del costo; l’attenzione sarà focalizzata a ridurre i 
costi operativi utilizzando i sistemi di gestione a scorta. Le classi Ca, Ba e Cb presentano 
una classe di giacenza superiore a quella di fatturato, risulta necessario procedere allo 
smaltimento delle scorte. Le classi Ac, Ab e Bc hanno classe di fatturato superiore a quella 
di giacenza per questo aumenta la probabilità di stock out per i codici che ne fanno parte. 
I dati considerati nell’ analisi fanno riferimento all’ anno 2013 da gennaio a dicembre. 
SAIMA all’interno del sistema informativo gestisce più di 8000 codici, in quanto sono 
presenti molti codici obsoleti, si registrano prodotti customizzati (anche solo nella 
colorazione) con codice  personalizzato e figurano prodotti non gestiti realmente a 





- Giacenze al 12/2012. 
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- Per ogni mese si riporta carico, scarico e progressivo. 
- Eventuale rettifica. 
- Rimanenza finale. 
- Prezzo. 
























C S P C S P C S P C S P C S P C S P C S P C S P C S P
MR211247450CO MO/R-C/PESO BID-DRI-VTR SP474 V50Pz 2 0 0 2 1 0 3 0 0 3 0 1 2 0 0 2 1 1 2 2 1 3 0 0 3 0 0 3
TR15331311TR153/ 21-DOPP-3ALI-VERN-LIB.INOUT-BIDPz 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 1 0 3 5 1 7 0 5 2 0 0 2 0 0 2 9 2 9
SCA6E0.006549SIST. ONTR.ACC.DOPPIA PORTA BAT.B.I.S549Pz 0 1 1 0 0 0 0 3 2 1 2 1 2 4 2 4 3 3 4 3 5 2 0 1 1 0 1 0
SCA730.006549SIST. ONTR.ACC.DOPPIA ANTA CENT.B.I.S549Pz 0 7 4 3 1 3 1 4 2 3 2 4 1 6 5 2 3 3 2 5 5 2 0 0 2 2 4 0
SCA6E0.006730SIST. ONTR.ACC.DOPPIA PORTA BAT.B.I.S730Pz 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SCA935.006549SIST. ONTR.ACC.EST.ROTOT.INT.ACC.CEN.549Pz 0 3 1 2 0 1 1 0 0 1 1 1 1 3 0 4 1 1 4 1 1 4 0 2 2 2 1 3
SCA730.006730SIST. ONTR.ACC.DOPPIA ANTA CENT.B.I.S730Pz 0 4 2 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2
E11130660ELE-AUT-BID-DRI-VTR/SX-PNL/DX SP06 V60Pz 0 1 0 1 0 0 1 4 1 4 0 2 2 2 1 3 3 2 4 1 2 3 0 0 3 0 0 3
TR152322311TR129/ -D-4A-PN.DRI-VER-LIB.IN/OUT-BIDPz 2 0 0 2 3 0 5 0 3 2 0 0 2 1 2 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1
E11310660ELE-AUT-BID-SX-PNL SP06 V60Pz 0 1 0 1 3 1 3 0 2 1 0 1 0 2 2 0 2 1 1 4 0 5 0 0 5 0 0 5
E11110660ELE-AUT-BID-DRI-PNL SP06 V60Pz 0 2 0 2 2 1 3 0 1 2 0 0 2 2 1 3 2 4 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0
E111244560ELE-AUT-BID-DRI-VTR SP445 V60Pz 0 0 0 0 4 1 3 1 1 3 0 0 3 0 0 3 0 0 3 5 2 6 0 0 6 4 3 7
E11120660ELE-AUT-BID-DRI-VTR SP06 V60Pz 0 1 1 0 4 1 3 1 1 3 2 4 1 2 0 3 10 2 11 8 1 18 1 1 18 1 1 18
E11140660ELE-AUT-BID-DRI-VTR/DX-PNL/SX SP06 V60Pz 0 0 1 -1 2 1 0 4 2 2 2 2 2 1 1 2 3 1 4 1 3 2 0 0 2 0 0 2
E21140660ELE-C/PESO-BID-DRI-VTR/DX-PNL/SX S0660Pz 1 0 1 0 3 1 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 2
E111233261ELE-AUT-BID-DRI-VTR SP332 V61 BASE BASSAPz 1 4 1 4 0 2 2 0 0 2 0 0 2 2 0 4 3 1 6 0 0 6 0 0 6 2 2 6
TP712211TRIP. TP1100-304-ANTISC-ABB.V-BID-LIBPz 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 5 0 0 5 0 0 5
TR152222311TR128/152-S-4A-PN.DRI-VER-LIB.IN/OUT-BIDPz 4 0 0 4 0 0 4 0 0 4 0 0 4 1 1 4 0 0 4 0 0 4 0 0 4 0 0 4
SIS_2215405SIST. BIODIGIT V06 CAPAC. 1 TEL.COL.BUSSPz 0 30 20 10 3 11 2 1 3 0 1 0 1 3 2 2 3 3 2 1 3 0 1 0 1 5 4 2
2110638 STRUTTURA TORNELLO TR104Pz 0 0 0 0 0 0 0 4 0 4 3 2 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5
PR900-191-12SPORTELLO AUTOMAT. PR-900-191 2012Pz 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 3 -1 11 3 7 1 4 4 4 0 8
TP211211 TRIPODE TP500-304-STD-ABB.V-BID-LIB.I/OPz 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5
UNI5111858UNISLIDE UNI 2-1050Pz 35 31 8 58 5 16 47 2 12 37 1 7 31 0 6 25 21 10 36 0 11 25 0 4 21 12 12 21
MESI
MAG GIU LUG AGO SET
GIACENZE 
INIZIALI
GEN FEB MAR APRCODICE DESCRIZIONE UNITA 





C S P C S P C S P
0 2 1 0 0 1 2 2 1 0 1 2 ***
0 8 1 0 0 1 0 0 1 1 2 3 ***
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 ***
4 3 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 ***
10 0 10 3 8 5 0 4 1 -1 0 1 ***
0 2 1 0 0 1 0 0 1 -1 0 2 ***
12 0 14 3 13 4 0 1 3 -3 0 3 ***
1 1 3 0 0 3 0 5 -2 2 0 3 ***
0 0 1 0 0 1 0 0 1 1 2 2 ***
0 0 5 0 0 5 0 0 5 -5 0 3 ***
1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 ***
5 5 7 2 2 7 2 2 7 -7 0 4 ***
1 2 17 1 3 15 1 2 14 -14 0 9 ***
1 1 2 1 1 2 1 3 0 0 0 2 ***
0 0 2 0 0 2 0 0 2 -2 0 2 ***
1 1 6 0 0 6 0 0 6 -6 0 4 ***
2 0 7 0 0 7 0 2 5 -5 0 2 ***
0 0 4 0 0 4 0 0 4 -2 2 3,833333 ***
0 4 -2 1 1 -2 0 0 -2 2 0 1,333333 ***
0 0 5 0 0 5 0 0 5 -5 0 3,666667 ***
2 3 7 0 0 7 1 1 7 -7 0 2,75 ***
9 5 9 3 1 11 0 0 11 -11 0 5,416667 ***
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Tra questi vengono selezionati i codici presenti all’interno del database locazioni 
contenente solo i prodotti presenti a magazzino, abbiamo quindi 3224 codici; 2681 codici 
vengono trovati mentre 543 non figurano in quanto sono articoli gestiti da un fornitore 
direttamente all’interno del magazzino. Rimangono 2681 codici dei quali 1990 hanno il 
prezzo e 691 no; alcuni prezzi non sono rientrati nella query al sistema ed eventualmente 
andranno cercati manualmente. Dei 1990 codici 50 non sono ne movimentati ne gestiti a 
giacenza durante tutto l’ultimo anno e per questo vengono eliminati dall’analisi. Dei 691 
senza prezzo 26 non sono a giacenza e non sono movimentati per cui ne rimangono 665 
per i quali il prezzo è stato cercato manualmente dalla scheda “anagrafica prodotti” in 
SIGLA sotto la voce “scheda articolo”. Un ulteriore depurazione dei dati elimina 42 codici 
utilizzati per individuare uno stesso prodotto, ma con modifiche marginali. Alla fine si 
considerano 2563 codici. 
5.3 ABC dei consumi 
Dalla tabella di partenza sono stati ricavati solo i consumi mensili relativi al periodo di 
osservazione che va da gennaio a dicembre 2013; i dati sono stati strutturati all’ interno di 
una tabella. 
 




Per ogni prodotto è poi stato calcolato il consumo medio in € moltiplicando il prezzo di 
vendita per il consumo medio in unità; il calcolo è svolto come segue: 
- Consumo medio (pz): si utilizza la media aritmetica sommando i valori rilevati nei 
diversi mesi diviso il numero degli stessi. 
- Prezzo di vendita: calcolato come costo di acquisto più una percentuale decisa da 
SAIMA e pari al 30%. 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
5209297MONOSCHEDA Q310 24V ITA TROPICALIZZATAPz 138 107 101 115 129 69 104 51 103 139 131 89
5206722CIRCUITO STAMPATO M.D.F3J-01APz 100 100 0 100 0 0 100 0 0 100 196 0
5216288R8SCHEDA SENSORE CAPACITIVO REV.8Pz 95 1 200 310 378 293 618 2 431 464 415 323
5223942PC LEXCOM TW-SI525A-4U + CN003Pz 28 16 12 7 12 18 16 8 14 27 18 15
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz 21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19
5213115ALIMENTAT. MONOSCH.MESA 220/24V TROPIC.Pz 45 80 73 51 86 66 80 6 99 57 83 97
5010709COMPLETO CELLE DI CARICO 200 KGPz 38 30 51 46 30 67 47 9 51 75 37 69
4200045VETRO CURVO PORTA ELE.DIS.120117Pz 63 108 92 11 19 0 74 0 54 52 50 61
5003601RIDUTTORE ROSSI MRIV40 U02A I=3,5 X 7Pz 111 15 17 57 9 8 104 0 109 10 0 56
5206526LETTORE GEOMETRICO IMPRONTA 2 DITAPz 31 16 18 12 21 13 15 17 0 25 11 8
5213116MONOSCHEDA Q310 24V  TROPICALIZZATAPz 3 35 11 0 5 17 2 0 0 0 33 73
5205972CONSOLLE SERIALE STDPz 36 37 37 40 36 18 35 13 26 45 34 31
53162461IL.MECC.RIELDA 503.0 + KIT 1+1 5/6 +Pz 482 456 418 595 258 575 427 26 503 702 259 390
5119596ELETTROCATENACCIO MAXIBLUELOCK 0071C2R3UPz 22 1 12 20 17 32 50 1 20 21 40 20
5215409LETTORE DITO SAGEM MSO301 CAPACITIVOPz 24 14 20 13 27 14 11 6 11 8 7 12
52179581ONSOLLE SERIALE X BUSSOLE CONTR.ACCESSIPz 26 40 12 21 22 16 11 7 26 45 17 20
5213113PULSANT.CON CITOF PUL.CHIAM SEMAF TROPICPz 67 114 71 61 66 153 81 14 66 138 80 124
4201790VETRO PIANO LAT.STR-AP/B ELE.V13Pz 53 116 12 12 19 30 23 0 48 42 52 49
52131254MART CARD ACTALIS CRIPTOGR.CERT.INTSECPz 197 133 126 130 151 117 154 60 67 277 131 137
5218214SCHEDA SINTESI SAIMAPz 312 17 6 28 10 12 55 0 0 58 73 26
5201946SENSORE EQ34 EX UZD35Pz 80 68 50 34 62 89 93 2 90 58 40 16
52074701ONS.SER.NUOVO TIPO CON USC.EMERG.MESAPz 6 4 5 35 2 51 5 4 34 14 6 6
5207351QUADRO ELETTRICO PA ART.BIS QMPz 7 3 8 5 6 6 1 1 3 5 3 13
52131145ULSANT. NO CITOF PUL.CHIAM SEMAF TROPICPz 40 55 38 53 65 118 126 11 70 98 87 115
5117400MOTORID. EPICICLOID. S901 FRENO+ENCODERPz 39 5 6 48 4 40 18 1 9 47 10 34
8000061TONMONOSCHEDA VB 1406 N2Pz 3 1 7 6 2 3 3 1 2 3 1 2
5215738CONSOLLE SERIALE AF BNL CON 2 CHIAVIPz 12 13 12 8 2 15 19 6 13 12 8 35
CODICE DESCRIZIONEUNITA'
MESE




I valori in € vengono poi disposti in ordine decrescente prima di andare a calcolare la 
percentuale di incidenza sul fatturato medio mensile e successivamente la sua percentuale 
cumulata. Per il calcolo della percentuale di incidenza sul fatturato medio mensile, 
chiamata percentuale relativa, si utilizza il rapporto tra il consumo medio mensile del 
singolo codice e il valore totale del fatturato di vendita. La percentuale cumulata di un 
codice è calcolata sommando, alla percentuale relativa del codice stesso, la percentuale 
cumulata del codice precedente. In base al valore ottenuto come percentuale cumulata si 
assegna la classe di appartenenza: 
- Classe A: articoli che rappresentano l’80% del fatturato di vendita. 
- Classe B: articoli che rappresentano il 15% del fatturato di vendita. 
- Classe C: articoli che rappresentano il 5% del fatturato di vendita. 
5209297MONOSCHEDA Q310 24V ITA TROPICALIZZATAPz *** *** 106,333333 prezzo * consumo
5206722CIRCUITO STAMPATO M.D.F3J-01APz *** *** 58 prezzo * consumo
5216288R8SCHEDA SENSORE CAPACITIVO REV.8Pz *** *** 294,166667 prezzo * consumo
5223942PC LEXCOM TW-SI525A-4U + CN003Pz *** *** 15,9166667 prezzo * consumo
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz *** *** 14,0833333 prezzo * consumo
5213115ALIMENTAT. MONOSCH.MESA 220/24V TROPIC.Pz *** *** 68,5833333 prezzo * consumo
5010709COMPLETO CELLE DI CARICO 200 KGPz *** *** 45,8333333 prezzo * consumo
4200045VETRO CURVO PORTA ELE.DIS.120117Pz *** *** 48,6666667 prezzo * consumo
5003601RIDUTTORE ROSSI MRIV40 U02A I=3,5 X 7Pz *** *** 41,3333333 prezzo * consumo
5206526LETTORE GEOMETRICO IMPRONTA 2 DITAPz *** *** 15,5833333 prezzo * consumo
5213116MONOSCHEDA Q310 24V  TROPICALIZZATAPz *** *** 14,9166667 prezzo * consumo
5205972CONSOLLE SERIALE STD Pz *** *** 32,3333333 prezzo * consumo
53162461IL.MECC.RIELDA 503.0 + KIT 1+1 5/6 +Pz *** *** 424,25 prezzo * consumo
5119596ELETTROCATENACCIO MAXIBLUELOCK 0071C2R3UPz *** *** 21,3333333 prezzo * consumo
5215409LETTORE DITO SAGEM MSO301 CAPACITIVOPz *** *** 13,9166667 prezzo * consumo
52179581ONSOLLE SERIALE X BUSSOLE CONTR.ACCESSIPz *** *** 21,9166667 prezzo * consumo
5213113PULSANT.CON CITOF PUL.CHIAM SEMAF TROPICPz *** *** 86,25 prezzo * consumo
4201790VETRO PIANO LAT.STR-AP/B ELE.V13Pz *** *** 46,3333333 prezzo * consumo
52131254MART CARD ACTALIS CRIPTOGR.CERT.INTSECPz *** *** 140 prezzo * consumo
5218214SCHEDA SINTESI SAIMA Pz *** *** 49,75 prezzo * consumo
5201946SENSORE EQ34 EX UZD35Pz *** *** 56,8333333 prezzo * consumo
52074701ONS.SER.NUOVO TIPO CON USC.EMERG.MESAPz *** *** 14,3333333 prezzo * consumo
5207351QUADRO ELETTRICO PA ART.BIS QMPz *** *** 5,08333333 prezzo * consumo
52131145ULSANT. NO CITOF PUL.CHIAM SEMAF TROPICPz *** *** 73 prezzo * consumo
5117400MOTORID. EPICICLOID. S901 FRENO+ENCODERPz *** *** 21,75 prezzo * consumo
8000061TONMONOSCHEDA VB 1406 N2Pz *** *** 2,83333333 prezzo * consumo
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Excel assegna automaticamente la classe di appartenenza utilizzando la seguente formula: 
=SE(“% cumulata”<=0,8;"A";SE(“% cumulata”<=0,95;"B";"C")) 
La tabella finale si presenta cosi: 
 
5.4 ABC giacenze 
In questo caso la tabella di partenza riporta i dati dei progressivi relativi allo stesso periodo 
precedente; si tiene conto della rettifica correggendo il valore relativo all’ultimo mese 
dell’anno. Strutturiamo i dati come nella seguente tabella: 
5209297MONOSCHEDA Q310 24V ITA TROPICALIZZATAPz prezzo * consumo 0,086111 8,61% A
5206722CIRCUITO STAMPATO M.D.F3J-01APz prezzo * consumo 0,029911 11,60% A
5216288R8SCHEDA SENSORE CAPACITIVO REV.8Pz prezzo * consumo 0,029691 14,57% A
5223942PC LEXCOM TW-SI525A-4U + CN003Pz prezzo * consumo 0,021483 16,72% A
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz prezzo * consumo 0,019926 18,71% A
5213115ALIMENTAT. MONOSCH.MESA 220/24V TROPIC.Pz prezzo * consumo 0,018513 20,56% A
5010709COMPLETO CELLE DI CARICO 200 KGPz prezzo * consumo 0,017106 22,27% A
4200045VETRO CURVO PORTA ELE.DIS.120117Pz prezzo * consumo 0,015536 23,83% A
…
5215702SCHEDA PULSANTIERA AREA SELF SAIMAPz prezzo * consumo 0,000445 88,57% B
5216532LETT.STRISCIAM.ANTISKIMMER MOD.KDR-1560Pz prezzo * consumo 0,000437 88,62% B
55271971MMORTIZZATORE A GAS  ACE HB22-50-DD-NPz prezzo * consumo 0,000437 88,66% B
35133411534LBERO POSIZIONATORE 4 ALI TR152-153Pz prezzo * consumo 0,000435 88,70% B
4320413165R1BASAMENTO FRONTALE MINISUN/RPz prezzo * consumo 0,000434 88,75% B
5204666SCH.AZION.MESA 239W001C (801020509)Pz prezzo * consumo 0,000432 88,79% B
5216926CONT.MAGNETICO A TRIP.BILANC. CSA1051Pz prezzo * consumo 0,000432 88,83% B
2217554MOTORIDUTTORE S501.2 NMRV40 I=15Pz prezzo * consumo 0,000425 88,88% B
5208028ENCODER 200PASSI ART.EH30M200S5N6X3PR2Pz prezzo * consumo 0,000422 88,92% B
…
4223687207VETRO CHIUSURA BASSO PASS 207 DISABPz prezzo * consumo 0,000166 95,34% C
COL9531919COLLARE LEGRAND 319.19 Pz prezzo * consumo 0,000165 95,35% C
5218765PULS.SAIMA PULS CHIAM+SEM TROPICALIZZATAPz prezzo * consumo 0,000163 95,37% C
3514170172SUPPORTO MICRO CENTRALE TR172Pz prezzo * consumo 0,000163 95,39% C
5717037BOSTIK MACRO-PLAST BK199 LATTA KG 3.65Pz prezzo * consumo 0,000162 95,40% C
431224050R1SUPPORTO FARETTO A LED Pz prezzo * consumo 0,000161 95,42% C
5807352GRUPPO TRASFORMATORE PA ART. BIS TRPz prezzo * consumo 0,000161 95,43% C






% CUMULATACODICE DESCRIZIONE UNITA'




Per ogni prodotto è stato poi calcolato il valore della giacenza media relativamente alle 
unità e al costo; per il calcolo vengono utilizzati i seguenti metodi: 
- Giacenza media (pz): si effettua la media aritmetica sommando i valori della 
giacenza rilevati ad ogni mese e dividendo per il numero dei mesi stessi. 
- Giacenza media (€): si moltiplica la giacenza media precedentemente calcolata per 
il costo del prodotto. 
Adesso è possibile creare la tabella finale alla quale poi sarà applicata l’analisi ABC; si 
riporta il costo di giacenza medio mensile per ogni prodotto in €: 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
2204157LETTORE DI BADGE COMPLETO MESA SPEC. BCHPz 9 9 9 7 7 7 7 7 7 7 7 7
2205910COMPLETO CAVETTERIA ELE.V.50Pz 26 43 48 68 85 103 75 75 32 22 69 37
2206566COMPLETO CABLAGGI MULTIMAXIPz 7 7 7 7 4 4 4 4 4 4 4 2
2206819SISTEMA CHIP CARD CON DISPLAY + SEMAFORIPz 9 9 8 15 17 17 17 15 15 22 26 15
2206820SISTEMA CHIP CARD NO DISPLAY + SEMAFORIPz 9 9 9 12 14 13 13 13 13 20 23 31
2207012COMPLETO CAVETTERIA PRES.V.50Pz 8 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13
2207241COMPLETO CAVETTERIA MINISUN V51Pz 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
2207521COMPLETO CABLAGGI COMMO V.50Pz 31 27 26 23 22 22 17 17 15 14 12 10
2208533KIT CABLAGGIO TRIPODE TP500z 35 32 32 32 27 26 26 26 20 20 20 18
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz 20 13 20 10 9 20 13 6 11 23 11 22
2209131COMPLETO CABLAGGI PRES.LIGHTPz 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
2209148COMPLETO CAVETTERIA TORNELLO TR 104Pz 12 11 10 9 9 9 9 9 9 9 9 9
2209176MANIGLIONE ANTIPANICO CRNPz 24 18 14 6 3 20 19 18 16 14 11 24
2209732COMPLETO CABLAGGI COMMO GATEPz 16 16 16 15 15 15 15 15 15 15 15 16
2209953COMPLETO CABLAGGI PRESTIGE EMPz 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
2211052COMPLETO CABLAGGIO MINITELPz 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 2
2211075PULSANTIERA PROLUNG TEMPO AREA SELFPz 3 1 1 11 11 11 11 11 11 11 11 11
2211076PULSANTIERA APRI PORTA AREA SELFPz 4 0 8 8 5 4 4 4 3 4 1 11
2211080CONSOLLE X AREA SELFPz 2 0 7 7 7 7 7 6 7 7 7 6
2211096CENTRALINA GESTIONE AREA SELF + U.EMERGPz 5 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0
2211423SISTEMA ULTRASUONI RIVELA 8 (SOSTITUITO)Pz 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 8
2211445COMPLETO CABLAGGI PRESTIGE 140Pz 11 11 11 11 11 11 8 8 8 8 8 9
2212363CENTRALINA DI COMANDO B.DI ROMA S-CASHPz 5 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2212973CENTRALINA COMPLETA PER S-CASH B.SELLAPz 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2213287COMPLETO CABLAGGIO CHIMERAPz 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 2 2
2213824COMPLETO CAVETTERIA MINISUN/R-PRESTIGE/RPz 57 21 21 21 21 21 0 0 6 54 14 14
2215401COMPLETO CABLAGGI ROTANT V30Pz 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2215883CENTRALINA DI COMANDO S-CASH 012Pz 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2215985CENTRALINA LTS BNL Pz 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
CODICE DESCRIZIONE UNITA'
MESE




I valori della giacenza vengono disposti in ordine decrescente per poi andare a calcolare 
percentuale relativa e cumulata. Per il calcolo della percentuale di incidenza sulla giacenza 
media mensile si utilizza il rapporto tra la giacenza media mensile del singolo articolo e il 
valore totale del magazzino. La percentuale cumulata di un codice è calcolata sommando, 
alla percentuale relativa del codice stesso, la percentuale cumulata del codice precedente. 
In base al valore ottenuto come percentuale cumulata si assegna la classe di appartenenza: 
2204157LETTORE DI BADGE COMPLETO MESA SPEC. BCHPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2205910COMPLETO CAVETTERIA ELE.V.50 Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2206566COMPLETO CABLAGGI MULTIMAXI Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2206819SISTEMA CHIP CARD CON DISPLAY + SEMAFORIPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2206820SISTEMA CHIP CARD NO DISPLAY + SEMAFORIPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2207012COMPLETO CAVETTERIA PRES.V.50 Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2207241COMPLETO CAVETTERIA MINISUN V51Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2207521COMPLETO CABLAGGI COMMO V.50 Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2208533 KIT CABLAGGIO TRIPODE TP500 Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2209131COMPLETO CABLAGGI PRES.LIGHT Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2209148COMPLETO CAVETTERIA TORNELLO TR 104Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2209176MANIGLIONE ANTIPANICO CRN Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2209732COMPLETO CABLAGGI COMMO GATE Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2209953COMPLETO CABLAGGI PRESTIGE EM Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211052COMPLETO CABLAGGIO MINITEL Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211075PULSANTIERA PROLUNG TEMPO AREA SELFPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211076PULSANTIERA APRI PORTA AREA SELF Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211080 CONSOLLE X AREA SELF Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211096CENTRALINA GESTIONE AREA SELF + U.EMERGPz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211423SISTEMA ULTRASUONI RIVELA 8 (SOSTITUITO)Pz *** ***
Prezzo acquis to * 
Giacenza media
2211445COMPLETO CABLAGGI PRESTIGE 140 Pz *** ***
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- Classe a: articoli che rappresentano l’80% della giacenza. 
- Classe b: articoli che rappresentano il 15% della giacenza. 
- Classe c: articoli che rappresentano il 5% della giacenza. 
Excel assegna automaticamente la classe di appartenenza utilizzando la seguente formula: 
=SE(“% cumulata”<=0,8;"a";SE(“% cumulata”<=0,95;"b";"c")) 
La tabella finale si presenta cosi: 
 
5.5 ABC incrociata 
I risultati precedenti sono stati riportati in un unico foglio di lavoro di Microsoft Excel con 
i valori di consumo, di giacenza e le relative classi; per ottenere la classe finale è stata 
utilizzata la seguente formula che fonde operatori SE ed E (operazione di AND). 
52017621ENTRALINA GESTIONE ANTENNE SUNPz *** 2,97% 2,97% a
5815752CAVO A 8 CONDUTTORI 336900Pz *** 2,76% 5,72% a
5206722CIRCUITO STAMPATO M.D.F3J-01APz *** 2,66% 8,38% a
5215409LETTORE DITO SAGEM MSO301 CAPACITIVOPz *** 2,55% 10,93% a
5108741MOTORIDUTTORE SERVOTECNICA C.C. ENCODERPz *** 2,23% 13,16% a
5010709COMPLETO CELLE DI CARICO 200 KGPz *** 2,13% 15,29% a
5208219MONOSCH.MESA PREDIS.PER POSTAZ.CITOF.ESTPz *** 2,11% 17,40% a
…
5126853ELET-PIST.MLL15039/A14400.01-395/012V24Pz *** 0,04% 82,35% b
4421128207R1CUFFIA VETRO MEDIO ALTO DOPPIO PASS207Pz *** 0,04% 82,39% b
5315682MEZZO CIL.MECC.EXPER T KD ART.5.HZ35NIPz *** 0,04% 82,43% b
5215098 SENSORE BEA SUPERVISORPz *** 0,04% 82,47% b
3512695153PERNO SUPPORTO TORNELLO TR153Pz *** 0,04% 82,51% b
5218303ALIMENTATORE MW DR-100-12Pz *** 0,04% 82,54% b
5814760FARETTO DISANO STAGNO A LED 530690-00Pz *** 0,04% 82,58% b
2209732COMPLETO CABLAGGI COMMO GATEPz *** 0,04% 82,62% b
…
350472018SPESSORE RUOTA PORTA COMMO.V10Pz *** 0,01% 95,17% c
4413335155TRAVERSA TIRANTI MD NTPz *** 0,01% 95,18% c
5215743SCHEDA ILLUMINATORI 3 FILE LED SIST.BIOPz *** 0,01% 95,19% c
3517662165R2RIVESTIMENTO BASAMENTO FRONT.MINISUN_RPz *** 0,01% 95,20% c
350819691R1PIASTRA DX APPOGGIO MAGNETE MOVIMENT.Pz *** 0,01% 95,21% c
350819791R1PIASTRA SX APPOGGIO MAGNETE MOVIMENT.Pz *** 0,01% 95,22% c














Dove la colonna E è relativa alla classe dei consumi e la colonna F alla classe di giacenza; 
il risultato è mostrato nella seguente tabella parziale. 
 
Per ottenere la matrice finale si utilizza nuovamente lo strumento di creazione di tabelle 
pivot; le impostazioni per ottenere la tabella sono le seguenti: 
2204157LETTORE DI BADGE COMPLETO MESA SPEC. BCHz 80,8166667 C 2825,75475 a Ca
2205910COMPLETO CAVETTERIA ELE.V.50Pz 1729,43333 A 2989,5593 a Aa
2206566COMPLETO CABLAGGI MULTIMAXIPz 34,125 C 512,62575 b Cb
2206819SISTEMA CHIP CARD CON DISPLAY + SEMAFORIPz 251,7775 B 3619,175674 a Ba
2206820SISTEMA CHIP CARD NO DISPLAY + SEMAFORIPz 137,076333 B 2723,569667 a Ba
2207521COMPLETO CABLAGGI COMMO V.50Pz 216,666667 B 1986,53 a Ba
2208533KIT CABLAGGIO TRIPODE TP500Pz 42,3583333 C 607,91185 b Cb
2208981MANIGLIONE FIAM ART.TOPEXIT DGT COMPLETOPz 11035,531 A 9031,243494 a Aa
2209148COMPLETO CAVETTERIA TORNELLO TR 104Pz 3,25 C 95,9595 c Cc
2209176MANIGLIONE ANTIPANICO CRNPz 483,678 B 1301,443143 a Ba
2209732COMPLETO CABLAGGI COMMO GATEPz 39 C 929,292 b Cb
2211052COMPLETO CABLAGGIO MINITELPz 6,39166667 C 148,98975 c Cc
2211075PULSANTIERA PROLUNG TEMPO AREA SELFPz 1,71166667 C 69,15818 c Cc
2211076PULSANTIERA APRI PORTA AREA SELFPz 1,54375 C 3,53535 c Cc
2211080 CONSOLLE X AREA SELF Pz 19,825 C 359,42725 b Cb
2211096CENTRALINA GESTIONE AREA SELF + U.EMERGPz 32,5 C 210,4375 c Cc
2211445COMPLETO CABLAGGI PRESTIGE 140Pz 23,4 C 522,72675 b Cb
2212363CENTRALINA DI COMANDO B.DI ROMA S-CASHPz 32,5 C 227,2725 c Cc
2213287COMPLETO CABLAGGIO CHIMERAPz 12,7833333 C 188,72035 c Cc
2213824COMPLETO CAVETTERIA MINISUN/R-PRESTIGE/RPz 1084,41667 A 1473,0625 a Aa
2216146CAVI ALIMENTAZIONE ELE 2000 SP.NIGERIAPz 28,6 C 119,1918 c Cc
















I valori di consumo medio, giacenza media e numero di articoli sono riepilogati come 
somma e vengono visualizzati come percentuale sul totale; i valori di copertura sono 
rappresentati come media. 
La tabella pivot derivante è la seguente: 





Da questa analisi possiamo vedere che circa il 65 % dei codici (colore blu) è gestito in 
modo coerente tra consumo e giacenza. L’8 % di questi appartiene alla classe Aa sulla 
quale può essere necessario focalizzare la propria attenzione in quanto se gli articoli che ne 
fanno parte dovessero mancare potrebbero essere compromessi il fatturato e l’immagine 
dell’azienda. Tuttavia una riduzione di scorta di questi articoli porterebbe a grandi vantaggi 
in termini di abbassamento del costo di immobilizzo del capitale.  
Il 44 % invece appartiene alla classe Cc composta da tutti quei prodotti che non hanno 
rilevanza ne dal punto di vista dei consumi ne dal punto di vista della giacenza; l’utilizzo di 
tecniche di gestione a scorta può portare ad una riduzione dei costi operativi. 
Circa il 4 % degli articoli appartengono alla classe Ca; in questo caso l’elevato livello di 
scorte non è giustificato dal fatturato, per questo è necessario procedere allo smaltimento 
delle giacenze e alla revisione delle politiche di approvvigionamento. Le classi Ba e Cb 
rispettivamente rappresentano il 7 % e il 20 % degli articoli e la loro situazione è simile 
alla precedente anche se l’incongruenza fatturato / giacenza è minore. 
Gli articoli appartenenti alla classe Ac sono un numero esiguo ( 0,42 % ); in questo caso il 
problema principale è la rottura di stock in quanto gli articoli presentano un’ elevata classe 
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di fatturato e una bassa classe di giacenza. Le classi Ab e Bc ( rispettivamente 2 % e 3 %) 
pur presentando minori criticità sono anch’esse da ricondurre alla situazione ideale 
(diagonale della matrice). 
Si può dire che la matrice ABC incrociata è lo strumento base che analizza la gestione 
attuale del magazzino permettendo, successivamente, di riorganizzare le politiche di 
gestione. Ripetendo il procedimento periodicamente si possono avere indicazioni su quali 
articoli hanno cambiato classe e su quali politiche di gestione è necessario intervenire.
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CAPITOLO 6: GESTIONE DELLE CLASSI 
6.1 Introduzione 
I risultati della matrice ABC incrociata sono di input al lavoro successivo; incrociando le 
richieste di SAIMA, gli obiettivi di partenza e i risultati ottenuti si è deciso di intervenire 
nelle classi Aa e Cc. 
La classe Aa è composta da tutti gli articoli che incidono altamente sul fatturato e sulla 
giacenza; da questa classe è possibile ottenere una sostanziale riduzione dei costi legati alla 
gestione delle scorte intervenendo su un numero ridotto di elementi ( 8 % del totale). 
Questa classe, al fine di ottenere benefici in termini economici, deve essere gestita tramite 
modelli a fabbisogno che permettono idealmente di ordinare solo le quantità strettamente 
necessarie; la situazione reale si discosta da queste tipi di soluzioni in quanto non considera 
i lotti minimi di approvvigionamento imposti dai fornitori, ma rappresenta un’ analisi di 
partenza per comprendere a pieno i vantaggi potenziali ed eventualmente rivedere i 
rapporti di approvvigionamento.  
Nel capitolo successivo viene descritta l’applicazione del Metodo del Costo Minimo 
Unitario, tecnica che considera i costi di giacenza e di ordine per individuare la situazione 
di approvvigionamento più vantaggiosa. 
6.2 Metodo del Costo Minimo Unitario 
Il metodo è stato applicato a tutti i codici facenti parte della classe Aa e necessita della 
definizione di alcuni valori: 
- Costo di ordinazione. 
- Costo di giacenza. 
- Consumi mensili. 
- Costo unitario riferito al periodo. 
Prima di tutto dobbiamo calcolare il costo relativo all’emissione di un ordine; per fare 
questo si individuano tutte le attività ad esso riconducibili e si stimano le durate. 
Analizzando il processo di emissione dell’ ordine sono state individuate le seguenti attività: 
- Rilevazione del fabbisogno di un codice; il fabbisogno di un codice viene rilevato 
dal responsabile del magazzino nel caso che l’ordine si manifesti o durante i 
Capitolo 6  – Gestione delle classi 
73 
 
sopralluoghi all’interno del magazzino (avvengono periodicamente senza una 
procedura strutturata). Mancando una procedura specifica la durata è stata stimata 
come media tra le durate di rilevamento del fabbisogno nelle diverse situazioni. 
- Proposta d’acquisto; una volta che il fabbisogno è stato rilevato il responsabile 
procede alla preparazione del PA (proposta d’acquisto) con il quale si comunica, 
all’ufficio acquisti, le quantità necessarie di ogni codice. 
- Ricerca e scelta fornitore; tutte le attività svolte dall’ufficio acquisti per ricercare 
eventuali fornitori dedicati o scegliere tra le diverse alternative. 
- Trattativa; il tempo mediamente impiegato dall’ufficio acquisti per ricevere, 
valutare e scegliere le offerte. 
- Gestione dei trasporti; durata che comprende la scelta del trasporto, delle date di 
ricevimento degli ordini ed eventuali accorpamenti ad ordini precedenti 
- Emissione ordine; chiusura delle trattative ed emissione reale dell’ordine con 
registrazione nel sistema informativo. 
-  Registrazione DDT / fattura. 
Le durate sono state individuate in base ai dati raccolti durante i contatti avvenuti con gli 
operatori addetti; oltre alla durata è stato considerato il costo orario degli impiegati 
preposti allo svolgimento delle diverse attività. Il risultato è riportato nella seguente 
tabella: 
 
La durata totale è di 430 minuti mentre il costo dell’operaio è di 18 €/h, per cui il costo 
totale è pari a 129 €/ordine. 
RILEVAZIONE FABBISOGNO 40
PROPOSTA D'ACQUISTO 30




REGISTRAZIONE DDT / FATTURA 10
TOT 430
COSTO OPERAIO METALMECCANICO PREPOSTO €/h 18
TOTALE COSTO DI ORDINAZIONE €/ordine 129
STIMA COSTI DI ORDINAZIONE STIMA TEMPORALE min
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Il costo di giacenza è stato considerato come il prodotto tra il prezzo d’acquisto e la 
giacenza media mensile. 
Il metodo è stato implementato su Microsoft Excel per tutti i codici facenti parte della 
classe Aa; per ogni fabbisogno mensile si devono calcolare la quantità cumulata Q1, il 
costo di mantenimento a giacenza CM e il costo unitario CU. Questi valori sono calcolati 
come segue: 




   
 
- CM è calcolato come il prodotto tra il prezzo d’acquisto (P) e la sommatoria delle 
giacenze che si creano tra i vari periodi. Per cui chiamando dj le domande relative 
ai vari periodi la formula per il calcolo di CM è la seguente: 
  ∑(   )    
 
   
 
- CU è calcolato come la somma tra il costo di mantenimento a giacenza CM e il 
costo di ordinazione C tutto fratto la quantità cumulata Q1 relativa al periodo in 
esame. 
    ∑ (   )    
 
   
  
 
Per ognuno dei mesi analizzati deve essere riportato il costo unitario; per ogni periodo deve 
essere evidenziato il costo unitario minimo rappresentante il miglior compromesso tra il 
costo di ordinazione e il costo di mantenimento in giacenza. In corrispondenza del costo 
unitario minimo si deve reiterare lo stesso procedimento partendo dal periodo successivo. 
Il risultato è il seguente: 
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GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG 
Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU 
275 
   
372 
   
100 
   
96 
   
148 
   
10 
   
322 
   275 275 0 0,5 372 647 ### 3,8 100 747 ### 5 96 843 ### 6,5 148 991 ### 9,3 10 1001 ### 9,5 322 #### ### 16,4 
  
   
372 372 0 0,3 100 472 626 1,6 96 568 ### 3,4 148 716 ### 6,6 10 726 ### 6,9 322 1048 ### 14,4 
  
       
100 100 0 1,3 96 196 601 3,7 148 344 ### 7,5 10 354 ### 7,8 322 676 ### 16 
  
           
96 96 0 1,3 148 244 927 4,3 10 254 ### 4,6 322 576 ### 12,6 
  
               
148 148 0 0,9 10 158 63 1,2 322 480 ### 8,8 
  
                   
10 10 0 13 322 332 ### 6,46 
  
                       
0 0 0 0 
  
                             
                                                                                   
AGO SET OTT NOV DIC 
Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU 
4 
   
222 
   
140 
   
146 
   
210 
   4 #### ### 16,4 222 #### ### 21 140 #### ### 24 146 #### ### 27 210 #### ### 32 
4 1052 ### 14,5 222 1274 ### 20 140 1414 ### 23 146 1560 ### 26 210 1770 ### 30 
4 680 ### 16,1 222 902 ### 21 140 1042 ### 24 146 1188 ### 28 210 1398 ### 32 
4 580 ### 12,6 222 802 ### 18 140 942 ### 21 146 1088 ### 24 210 1298 ### 28 
4 484 ### 8,88 222 706 ### 14 140 846 ### 17 146 992 ### 20 210 1202 ### 24 
4 336 ### 6,53 222 558 ### 11 140 698 ### 14 146 844 ### 17 210 1054 ### 21 
4 4 0 32,3 222 226 ### 6,7 140 366 ### 8,9 146 512 ### 12 210 722 ### 16 
    
0 0 0 0 140 140 0 0,9 146 286 914 3,6 210 496 ### 7,4 
    
0 0 0 0 140 140 0 0,9 146 286 914 3,6 210 496 ### 7,4 
        
140 140 0 0,9 146 286 914 3,6 210 496 ### 7,4 
            
146 146 0 0,9 210 356 ### 4,1 
                                210 210 0 0,6 
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Dalla tabella si possono individuare i costi minimi unitari, evidenziati in rosso, in 
corrispondenza dei quali si ha il miglior compromesso tra costi di ordinazione e di 








      
GENNAIO 275 1 
FEBBRAIO 372 1 
MARZO 100 1 
APRILE 96 1 
MAGGIO 148 1 
GIUGNO 322 2 
LUGLIO     
AGOSTO 226 2 
SETTEMBRE     
OTTOBRE 140 1 
NOVEMBRE 146 1 
DICEMBRE 210 1 
 
Lo schema evidenzia gli ordini da effettuare, le quantità e la copertura dell’ordine stesso; il 
procedimento deve essere ripetuto per tutti i codici appartenenti alla classe Aa. Per 
velocizzare l’iterazione, implementata all’interno di un foglio di lavoro Microsoft Excel, è 
stata creata una maschera di formule in grado di svolgere i calcoli in modo autonomo 
permettendo di intervenire solo per modifiche marginali. 
La quantità Q alla prima iterazione riporta il valore dei consumi per i diversi periodi; nella 
seconda riga, della tabella elaborata per ogni codice, la quantità Q entra in gioco solo per il 
periodo successivo a quello in cui è stato elaborato il minimo costo unitario altrimenti non 
è considerata perché  già accorpata nell’ ordine precedente. Consideriamo la seguente 
situazione: 
 
F G H I J K L M 
 
AT AU AV AW AX AY AZ BA 
1 GEN FEB … NOV DIC 
2 Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU 
 
Q Q1 CM CU Q Q1 CM CU 
3 275 
   
372 
  
  … 146       210       
4 275 275 0 0,5 372 647 ### 3,8 
 
146 #### ### 27 210 #### ### 32 
5         372 372 0 0,3 … 146 1560 ### 26 210 1770 ### 30 
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La quantità posizionata in J5 sarà presa in considerazione solo se nella riga precedente il 
CU posizionato in M4 è maggiore di quello posizionato in I4; per questo si utilizza la 
seguente formula: 
=SE(M4>I4;J4;0) 
Le quantità cumulate sono calcolate come somma delle quantità precedenti; nel caso 
specifico la quantità 647 posizionata in K4 è data da: 
=J4+G4 
CM è calcolato come la sommatoria delle giacenze nei vari periodi moltiplicata per il costo 
di giacenza. Le giacenze devono essere calcolate per tutti i mesi precedenti che fanno parte 
del calcolo; ad esempio il CM posizionato in AZ5 dovrà essere calcolato solo per i periodi 
per i quali si considerano le quantità, in questo caso da febbraio in poi. La formula utilizza 
gli operatori AND ed E in modo da testare tutte le situazioni (se si considera tutti i periodi, 
tutti escluso il primo, tutti esclusi i primi due e cosi via).  
CU viene invece calcolato come somma tra il costo di ordinazione C e CM fratto la 
quantità cumulata; alcune caselle relative al CU non devono essere completate quindi, per 
evitare una segnalazione di errore, si utilizza l’operatore SE.ERRORE come segue (caso 
del CU posizionato in M4): 
=SE.ERRORE((129+L4)/K4;0) 
Una volta applicato il metodo si determina il nuovo valore delle giacenze a magazzino 
simulando di ricevere esattamente la quantità Q nei mesi di interesse. Si parte da un foglio 
di lavoro Excel nel quale si riportano i valori simulati di carico, scarico e giacenza dei 
prodotti appartenenti alla classe Aa e si calcola il nuovo valore della giacenza mensile per 
ogni prodotto. I dati ottenuti andranno a modificare i dati reali ottenendo cosi un nuovo 
valore della giacenza mensile totale 
I risultati determinano una riduzione del costo totale pari a circa il 30%; ricordando che si 
tratta di una situazione ideale è stato comunque dimostrato che intervenendo solo sugli 
articoli appartenenti alla classe Aa si ottiene una riduzione di costo non trascurabile. 
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6.3 Revisione della matrice ABC 
La matrice ABC costruita nel capitolo 5 ha permesso di identificare i codici appartenenti 
alla Aa per i quali implementare un’ adeguata politica di approvvigionamento in grado di 
diminuire il valore delle scorte. La diminuzione del 30% del valore della giacenza media 
mensile limita i costi associati alle scorte, tra cui il capitale immobilizzato, migliorando 
così l’assetto economico-finanziario dell’impresa.  Per analizzare gli effetti sulla gestione 
complessiva del magazzino è stata costruita una nuova matrice ABC incrociata utilizzando 
il livelli di giacenza individuati dopo l’applicazione del metodo. Il procedimento è lo stesso 
presentato nelle sezioni precedenti e il risultato è il seguente: 
 
Focalizzando l’attenzione sulle classi appartenenti alla diagonale possiamo vedere che si è 
ridotta per tutte sia il valore della giacenza media percentuale che il valore medio della 
copertura; il numero totale degli articoli appartenenti alla diagonale diminuisce passando 
da un totale di circa il 64% ad un totale di circa il 56% a causa del metodo implementato 
che riduce l’ammontare mensile medio delle scorte.  
Gli articoli al di sotto della diagonale aumentano dal 30% al 38%, quindi rappresentano 
l’insieme sul quale intervenire con un ulteriore analisi per ridurre le eventualità di 
sovrastock; la copertura media si è ridotta per le classi Ba e Ca.  
Etichette di colonna
Etichette di riga a b c (vuoto) Totale complessivo
A
Somma di CONSUMO MEDIO € 66,54% 6,58% 6,79% 0,00% 79,91%
Somma di GIAC. MED. € 27,55% 1,07% 0,05% 0,00% 28,67%
Media di COPERTURA 1,578671767 0,5086755 0,041796837 1,265564838
Somma di ART 7,94% 2,03% 0,78% 0,00% 10,74%
B
Somma di CONSUMO MEDIO € 8,37% 5,56% 1,16% 0,00% 15,09%
Somma di GIAC. MED. € 36,43% 4,63% 0,33% 0,00% 41,39%
Media di COPERTURA 14,41504413 2,5536095 0,869488592 8,020048537
Somma di ART 10,08% 8,83% 2,27% 0,00% 21,18%
C
Somma di CONSUMO MEDIO € 0,76% 2,21% 2,04% 0,00% 5,01%
Somma di GIAC. MED. € 17,38% 8,91% 3,64% 0,00% 29,94%
Media di COPERTURA 221,7026896 101,7481392 40,3635329 79,43354549
Somma di ART 7,52% 21,12% 39,44% 0,00% 68,08%
(vuoto)
Somma di CONSUMO MEDIO € 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Somma di GIAC. MED. € 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Media di COPERTURA
Somma di ART 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Somma di CONSUMO MEDIO € totale 75,66% 14,35% 9,99% 0,00% 100,00%
Somma di GIAC. MED. € totale 81,37% 14,61% 4,02% 0,00% 100,00%
Media di COPERTURA totale 71,45010441 67,9366986 37,51949322 55,91204911
Somma di ART totale 25,54% 31,98% 42,48% 0,00% 100,00%
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Gli articoli al di sopra della diagonale sembrano trovarsi in una situazione ideale in quanto 
ad un elevato valore rispetto al fatturato corrisponde un basso livello di scorte; in realtà 
l’attenzione per questi articoli deve essere elevata ed indirizzata ad evitare rotture di stock 
che andrebbero ad aumentare i costi dovuti ai ritardi nella produzione. La percentuale di 
codici presenti si abbassa di un valore minimo pari allo 0.8% ed allo stesso modo si 
abbassa il valore della copertura. Un minor valore di copertura rafforza l’idea che questi 
articoli necessitano di un controllo continuo per evitare le situazioni di stock out. 
6.4 Gestione fornitori 
La soluzione proposta nel paragrafo precedente rappresenta l’idealità in quanto si 
immagina di ricevere  esattamente la quantità necessaria per il periodo di riferimento; la 
situazione reale si discosta dato che i fornitori pongono inevitabili vincoli sulla dimensione 
dei lotti ordinabili e sui tempi di consegna. Avere una chiara idea del parco fornitori 
utilizzato dall’azienda può essere una solida base per dare il via a eventuali modifiche dei 
rapporti di approvvigionamento; questo è l’obiettivo del lavoro descritto. L’idea di 
partenza ha portato alla creazione di un file di riferimento dove si riportano le informazioni 
relative ai fornitori dei codici appartenenti alla classe Aa; si utilizza un file Excel 
strutturato in fogli di lavoro, ognuno dei quali si riferisce ad un fornitore. Per ogni foglio di 
lavoro si ha la seguente configurazione: 




Nella prima colonna è riportato il fornitore di riferimento e nella colonna “codici” sono 
presenti tutti gli articoli appartenenti alla classe Aa ed approvvigionati dal fornitore stesso; 
nelle successive si hanno eventuali fornitori alternativi e tutti gli altri articoli 
approvvigionati tramite lo stesso fornitore, ma non facenti parte della classe Aa. In questo 
modo è possibile avere un’idea delle alternative possibili e di quanto si può fare leva sul 
fornitore utilizzando anche altri codici. 
Nel caso specifico si può vedere che il fornitore è importante per SAIMA in quanto molti 
codici di classe Aa vengono approvvigionati dallo stesso; si vede inoltre che i fornitori 
alternativi non sono molti e che vengono acquistati anche molti codici non appartenenti 
alla classe Aa. Andando ad analizzare le quantità richieste da SAIMA durante l’esercizio si 
evince che queste non sono trascurabili per le dimensioni del fornitore arrivando a 
delineare una situazione di interdipendenza all’interno della quale si può individuare la 
CODICI ALTRI CODICI FORNITI
F000244 *** 5216288R8 F001683 *** 2204157 5210304 5217497
F555703 *** 5200566 5210587 5217657
2214064126 5201150 5210778 5217700
801021501 5201248 5211248 5217840
801020525 5201249 5211528 5217958
5227326 5201762 5211706 5217976
5225719 5202267 5211874 5218403
5217958 5202686 5212064 5218483
5217700 5204251 5212072 5219215
5217657 5204252 5213113 5219865
5217497 5204253 5213114 5220628
5215999 5204254 5213115 5221554
5215738 5204255 5213116 5223218
5215409 F554810 *** 5204364 5213125 5224131
5215311 5204635 5214065 5225719
5215310 5204666 5214067 5227326
5214067 5205727 5214068 5227327
5213125 F555006 *** 5205972 5214353 5408037
5213116 5206179 5214414 5806791
5213115 5206180 5214774 5808042
5213114 5207391 5215155 5808043
5213113 5207470 5215308 6008036
5211706 5207843 5215309 801020525
5211248 5207862 5215310 801021501
5209297 5207967 5215311 2214064126
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possibilità di una variazione nel rapporto di fornitura. SAIMA rivedendo le politiche di 
approvvigionamento ha raggiunto un accordo con questo fornitore. 
SAIMA ha deciso di gestire parte delle scorte del fornitore relativamente ad alcuni 
componenti fondamentali per l’assemblaggio di prodotti costosi e con consumo annuo 
elevato assumendosi la responsabilità di gestire le giacenze e i costi derivanti. Il fornitore 
si è altresì impegnato a garantire una produzione in tempi brevissimi (concedendo a 
SAIMA precedenza su altri clienti) e a rivedere i prezzi di vendita. Dietro questa semplice 
operazione c’è un meticoloso lavoro da parte dei responsabili che hanno gestito la trattativa 
nella quale sono state considerate innumerevoli voci di costo e tutti i vantaggi potenziali. 
Il precedente esempio serve solo a dimostrare come una visone chiara della situazione 
attuale può essere di input ad eventuali procedimenti di revisione dei rapporti con i 
fornitori. 
6.5 Previsioni di domanda 
6.5.1 Introduzione 
Per avvicinarsi maggiormente alla situazione reale è necessario che vengano introdotte 
previsioni di domanda accurate in modo da supportare gli addetti nelle decisioni relative ai 
quantitativi da ordinare; in questa parte l’obiettivo è trovare le previsioni di domanda in 
relazione agli articoli della classe Aa da accostare alle valutazioni dei decisori per ridurre 
le giacenze presenti a magazzino mensilmente. Per ogni codice, con l’ausilio del software 
statistico R, sono state individuate le previsioni per l’anno 2014 con diversi metodi 
(smorzamento esponenziale, smorzamento esponenziale con trend, Holt Winters e 
autoregressione) valutando l’adattamento degli stessi tramite gli errori. 
6.5.2 Applicazione dei metodi 
Per ogni codice sono stati reperiti i consumi mensili relativi agli anni 2010, 2011, 
2012,2013 che rappresentano il periodo di riferimento; è stato deciso di non utilizzare gli 
anni precedenti per evitare che la previsione possa risentire in misura eccessiva 
dell’incremento di consumi avuto negli ultimi anni da SAIMA. I consumi sono stati 
prelevati dal sistema informativo tramite le schede “articolo di magazzino” relative agli 
anni di interesse; i file vengono scaricati in formato PDF per cui devono essere convertiti 
in formato Excel per le lavorazioni successive. La tabella di partenza per ogni codice si 
presenta cosi: 




 2208981 GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC ANNO 
  10 16 35 11 1 1 0 0 4 10 5 1 2010 
  21 12 36 8 9 30 29 8 12 18 14 21 2011 
  21 36 24 17 25 20 11 9 1 39 17 31 2012 
  21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19 2013 
 
Per ogni codice si deve ricercare il modello previsionale che si adatta maggiormente alla 
serie storica dei consumi; per fare questo applichiamo la cross-validation suddividendo la 
serie storica in training set, composta dal 2010, 2011 e 2012, e in test set, 2013. Il modello 
viene costruito mediante il training set dal quale si ottengono le previsioni che poi saranno 
confrontate con il test set. La bontà del modello sarà individuata tramite il calcolo degli 
errori ME (mean error), MAD (mean absolute deviation), MAPE (mean absolute percent 
error), MSE (mean squared error) e DW (statistica di Durbin-Watson). 
6.5.3 Smorzamento Esponenziale (SE) 
Con questo metodo si considera un dato storico x(t) al tempo t e p(t) la previsione al tempo 
t (in realtà effettuata l’istante precedente). La previsione p(t+1) viene scelta dal metodo SE 
come media pesata tra la previsione p(t) ed il valore attuale della serie storica x(t): 
 (   )    ( )  (   ) ( ) 
Il parametro   è solitamente compreso tra 0 ed 1; se è uguale ad 1 allora vediamo la 
previsione futura uguale al valore odierno ( risulta infatti p(t+1)=x(t) ) e se è uguale a zero 
vediamo una previsione costante ( risulta p(t+1)=p(t) ). Applicando la ricorsività si può 
estendere la formula come segue: 
 (   )    ( )   (   ) (   )   (   )  (   )    
Questa rappresentazione evidenzia che la previsione futura è una media pesata di tutti i 
valori passati con pesi che decrescono esponenzialmente. 
Per andare a valutare l’applicabilità di questo metodo consideriamo solo i periodi 2010, 
2011 e 2012 tralasciano il 2013, del quale siamo in possesso, che servirà successivamente 
per il calcolo degli errori ed eventualmente della previsione 2014. Il metodo che presenta 
errori di minore entità risulta migliore. L’applicazione è gestita dal software statistico R 
con il quale ci interfacciamo inserendo script nell’apposita area di lavoro; prima di tutto 
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dobbiamo caricare da Excel la serie storica di interesse, che dovrà essere copiata. 
Inseriamo su R il comando: 
Cons<-scan(“clipboard”,dec=”,”) 
Il comando copia la serie all’interno di R e imposta la virgola “,” come separatore 
decimale. Adesso costruiamo la serie storica: 
Consumi<-ts(Cons,frequency=12,start=c(2010,1)) 
Successivamente inseriamo il comando plot(Consumi) e otteniamo il grafico. 
 
Adesso si applica il metodo con il comando di Holt Winters escludendo i parametri beta e 
gamma, considerando il solo alpha. 
SE <- HoltWinters(Consumi, beta=FALSE, gamma=FALSE) 
Si ottiene l’approssimazione della serie: 










Ci aspettiamo quindi che il valore della previsione sia simile ad una costante. Procediamo 
quindi con i comandi che portano alla previsione: 
Previsione<-predict(SE,12,prediction.interval=TRUE) 
Plot(SE,Previsione) 
Otteniamo il grafico: 




Adesso calcoliamo tutti gli errori partendo dalla seguente tabella riassuntiva: 
 
Il ME è calcolato come: 
   
∑   
 
   
 
              
MAD è calcolato come: 
    
∑     
 
   
 
 
MAPE è calcolato come: 
     
∑  
     
  
     
 
 
MSE è calcolato come: 
    
∑       
 
 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
dati reali 2013 21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19
prev 2013 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
E 1 -13 1 -10 -9 -9 -1 -13 -10 0 -7 -1
E^2 0,5929 175,0329 0,5929 104,6529 85,1929 85,1929 1,5129 175,0329 104,6529 0,0529 52,2729 1,5129
E assoluto 0,77 13,23 0,77 10,23 9,23 9,23 1,23 13,23 10,23 0,23 7,23 1,23
(Et-Et-1)^2 196 196 121 1 0 64 144 9 100 49 36
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La statistica Durbun-Watson è calcolata come: 
   
∑ (       )
  
   
∑   
  
   
 







Se questo dovesse risultare il metodo migliore potremmo decidere di variare il coefficiente 
alpha per ottenere stime migliori. 
6.5.4 Smorzamento Esponenziale in presenza di Trend (SET) 
Utilizziamo anche questa volta x(t) per indicare il dato storico e p(t) la previsione; in 
questo caso la differenza sta nel considerare un comportamento rettilineo (almeno 
localmente) chiamato trend. Quindi la previsione per gli istanti futuri sarà data da: 
 (   )   ( )     ( ) 
La rappresentazione è quella di una retta con coefficiente angolare m(t) e intercetta s(t); è 
fondamentale che questi due parametri possano variare nel tempo in quanto vogliamo una 
previsione con trend lineare, ma dobbiamo poterla cambiare in base al tempo quando il 
trend stesso cambia. m(t) è rappresentato dalla media pesata tra la pendenza degli ultimi 
periodi x(t)-x(t-1) e il valore conservativo m(t-1); la pendenza espone alle fluttuazioni in 
quanto  può essere molto diversa dalla media delle pendenze nell’ultimo periodo e per 
questo sarà poi sostituita da un valore più stabile. s(t) è invece legato ad una parte 
conservativa rappresentata da m(t-1)*i+s(t-1) e da una innovativa rappresentata da x(t). Le 
formule finali sono: 
 ( )    ( )  (   )( (   )   (   )) 
 ( )   ( ( )   (   ))  (   ) (   ) 
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Con le premesse precedenti inseriamo i comandi relativi al metodo ripartendo da un foglio 




Otteniamo il grafico: 
 














Prepariamo la tabella per il calcolo degli errori che si presenta come segue: 
 







Anche in questo caso se dovesse risultare il metodo migliore possiamo forzare alpha e beta 
per ottenere stime migliori. 
6.5.5 Holt Winters (HW) 
La versione utilizzata è quella moltiplicativa, per cui il modello risulta: 
 ( )  (    ) ( )   ( ) 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
dati reali 2013 21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19
prev 2013 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38
E -6 -21 -8 -20 -20 -21 -14 -27 -25 -16 -24 -19
E^2 38,92724 450,0474 67,06758 406,6123 405,6111 445,8407 198,5309 732,5278 627,0221 256,4982 575,5546 359,7042
E assoluto 6,23917 21,21432 8,18948 20,16463 20,13979 21,11494 14,0901 27,06525 25,04041 16,01556 23,99072 18,96587
(Et-Et-1)^2 224,2551 169,6465 143,4042 0,000617 0,950918 49,34838 168,3545 4,099977 81,44792 63,60318 25,24912
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Dove F(t) è una funzione periodica di periodo P ed  ( ) è il rumore che viene però 
trascurato per individuare le forme ricorsive del modello. Introduciamo la grandezza y(t): 
 ( )  
 ( )
 ( )
               ( )       
Adesso è possibile applicare il metodo SET alla previsione Py di y trovando inoltre my e sy. 
  (   )    ( )      ( ) 
     ( )  (   )(  (   )    (   )) 
    (  ( )    (   ))  (   )  (   ) 
Per innescare il sistema dobbiamo trovare F(t) che per ora è incognita; costruiamo una 
funzione iterativa: 
            ( )  
 ( )
 ( )
          ( )  
 ( )
 ( )
    
 ( )   
 ( )
 ( )
 (   ) (   ) 
Non conosciamo y(t), ma sappiamo che sy(t) è una buona approssimazione, per cui il 
sistema diventa: 
 ( )   
 ( )
 (   )
 (   )( (   )   (   ) 
 ( )   ( ( )   (   ))  (   ) (   ) 
 ( )   
 ( )
 ( )
 (   ) (   ) 
Il metodo additivo è molto simile e deve essere utilizzato nel caso che alcuni valori siano 
pari 0; il modello moltiplicativo amplifica le oscillazioni l crescere del valore medio. 
Inseriamo i comandi nel software R partendo dalla stessa serie storica utilizzata per i 
precedenti metodi; utilizziamo il metodo additivo essendo alcuni valori pari a zero: 
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Prepariamo la tabella per il calcolo degli errori: 
 







6.5.6 Modello autoregressivo (AR) 
Un modello autoregressivo di ordine p è rappresentato dalla seguente equazione: 
 ( )                     
Dove p è l’ordine, α1,…, αp sono i coefficienti ed εt l’errore. Nel caso delle serie storica si 
ipotizza che questa soddisfa esattamente questa equazione ricorsiva. Applicando questo 
metodo si cerca di determinare il valore dei coefficienti e la varianza spiegata per poi 
procedere con la previsione. Prima di iterare il modello è necessario definire l’indice di 
Akaike (AIC), il quale offre una misura relativa di informazioni perse quando un dato 
modello è usato per descrivere la realtà; si tendono a preferire modelli con AIC più basso. 
Il software R calcola questo indice in modo autonomo oppure lascia a noi la scelta; 
possiamo inserire la stringa di comando con aic=TRUE, per cui il software sceglierà 
l’ordine in base all’AIC minore, oppure specificare order.max  per sperimentare risultati 
diversi. La varianza spiegata è un altro indice importante che permette di confrontare 
modelli che prevedono ordini diversi e rappresenta la percentuale di imprevedibilità 
spiegata dal modello. Data una serie storica x1,…,xn , se indichiamo la varianza della serie 
con Sx
2
 e la varianza dei residui con SE
2
, si può dire che la prima rappresenta 
l’imprevedibilità dei dati originari e la seconda l’imprevedibilità rimasta dopo aver 
scoperto il modello. Quindi: 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
dati reali 2013 21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19
prev 2013 38 29 53 25 26 47 27 28 33 40 35 31
E -17 -22 -32 -15 -15 -36 -8 -21 -23 -20 -22 -12
E^2 294,57 464,59 1012,55 227,62 234,44 1298,61 64,17 426,51 515,75 389,13 504,05 140,24
E assoluto 17,16 21,55 31,82 15,09 15,31 36,04 8,01 20,65 22,71 19,73 22,45 11,84
(Et-Et-1)^2 19,2836 105,3973 280,016 0,050468 429,5111 785,4202 159,803 4,235282 8,902346 7,423718 112,5443





   
 
 
Rappresenta la percentuale di imprevedibilità rimasta dopo aver scoperto il modello e 
quindi la percentuale di imprevedibilità scoperta dal modello è pari a: 
                    
  
 
   
 
Il modello gestito da R si fonda sull’ipotesi che la serie storica sia stazionaria per questo 
utilizziamo una variante che utilizza un fit di densità (densità di probabilità che descriva 
adeguatamente il fenomeno) diverso, quello dei minimi quadrati. Inseriamo i comandi 





Otteniamo i seguenti coefficienti e il seguente ordine: 
 
ar,ols(x = Consumi, aic = 
T)               
Coefficients: 1 2 3 4 5 6 7 
  -0,4115 -0,1644 -0,0428 -0,0481 -0,2309 -0,5024 -0,5032 
  8 9 10 11 12 13 14 
  0,0069 0,1482 0,3407 0,4898 0,1878 -0,1132 -0,3868 
Intercept:   
9,47 
(1,751)             
Order selected     14             
sigma^2 estimated as   31,04             
 
Valutiamo adesso la varianza spiegata: 
varianza.spiegata<-1-AR.ols$var/var(Consumi) 
varianza.spiegata 
Otteniamo un valore pari al 73%. Adesso è possibile vedere l’approssimazione tramite i 
seguenti comandi: 
AR.ols.values<-Consumi-AR.ols$resid 
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6.5.7 Scelta del modello e previsione 
Analizzando i risultati si può facilmente vedere che lo smorzamento esponenziale (SE) 
sembra essere il modello predittivo migliore. Effettuiamo la previsione per l’anno 2014 
considerando anche il periodo 2013. Con le stesse modalità descritte precedentemente 
svolgiamo l’analisi all’interno del software R. Il grafico che visualizza SE è: 
 
Mentre la previsione: 
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC
dati reali 2013 21 7 21 10 11 11 19 7 10 20 13 19
prev 2013 34 30 22 10 6 9 -1 14 34 38 42 30
E -13 -23 -1 0 5 2 20 -7 -24 -18 -29 -11
E^2 170,505 528,5866 2,005617 0,03332 20,65024 4,9170916 388,769443 52,57687 564,7803 307,3774 840,2487 121
E assoluto 13,05776 22,99101 1,416198 0,182539 4,544254 2,2174516 19,7172372 7,250991 23,76511 17,53218 28,98704 11
(Et-Et-1)^2 98,66952 465,4725 1,521915 22,34257 5,414008 306,242496 727,285348 272,716 38,84934 131,2138 323,5337 121




Otteniamo la seguente tabella di previsione: 
 
 
2010 2011 2012 2013 prev2014 
GEN 10 21 21 21 15 
FEB 16 12 36 7 15 
MAR 35 36 24 21 15 
APR 11 8 17 10 15 
MAG 1 9 25 11 15 
GIU 1 30 20 11 15 
LUG 0 29 11 19 15 
AGO 0 8 9 7 15 
SET 4 12 1 10 15 
OTT 10 18 39 20 15 
NOV 5 14 17 13 15 
DIC 1 21 31 19 15 
 
La previsione ottenuta per questo articolo, ma anche quelle di tutti gli altri, è un supporto 
alle decisioni; la nostra mente ci permette di considerare moltissime variabili e molte 
informazioni diverse rispetto a quelle che provengono dai dati passati della serie storica. 
Dobbiamo fare attenzione in quanto è possibile che però non possediamo l’oggettività 
necessaria  e le capacità adeguate per svolgere queste operazioni; si può dire che possiamo 
completare la nostra capacità previsionale tramite le informazioni offerte dai metodi 
matematici. L’algoritmo matematico permette di ottenere dei numeri che noi non saremmo 
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in grado di elaborare senza il loro aiuto; i numeri derivanti dai modelli non sono certi, ma 
possono aiutarci a definire un certo intervallo di confidenza entro il quale inserire nuove 
informazioni per perfezionare la previsione. 
6.6 Implementazione Metodo a Punto Fisso di Riordino. 
6.6.1 Introduzione 
In seguito alle richieste di SAIMA e sulla base dei risultati ottenuti con l’analisi ABC è sto 
deciso di intervenire sulla classe di prodotti Cc; come abbiamo visto questi prodotti non 
rappresentano una criticità ne dal punto di vista del fatturato ne dal punto di vista del costo 
di giacenza, ma possiamo intervenire nella riduzione dei costi operativi tramite 
l’applicazione di metodi di gestione a scorta. SAIMA ha manifestato la volontà di 
implementare il metodo a punto di riordino fisso per automatizzare in parte gli ordini 
relativi a questa serie di codici. Nei paragrafi successivi viene presentato il metodo e la sua 
applicazione all’interno del magazzino. 
6.6.2 Metodo a Punto Fisso di riordino 
Con l’utilizzo di questo metodo si vuole emettere un ordine quando la disponibilità è pari 
al livello di riordino “LRO” approvvigionando una quantità costante pari al lotto economico 
EOQ (Economic Order Quantity). L’obiettivo è determinare la dimensione del lotto di 
acquisto che minimizza la somma sei costi di acquisto, di ordinazione e di mantenimento. 
La versione che si applica comporta delle ipotesi di base: 
- Domanda annua del prodotto nota. 
- Costo unitario di ordinazione costante. 
- Prezzo di acquisto indipendente dalla indipendente dalla dimensione del lotto. 
- Tasso annuo di mantenimento a scorta costante. 
I costi di acquisto, ordinazione e mantenimento delle scorte annui sono i seguenti: 
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Dove DA è la domanda annua, P il prezzo di acquisto, Q il lotto di rifornimento, e il costo 
unitario si ordinazione, GM la giacenza media ed m il tasso annuo di mantenimento. 
Si ricerca la quantità che minimizza il costo totale. 
   {           } 
La quantità è: 
    √
      
   
 
Nel momento in cui si raggiunge il punto di riordino si emette l’ordine di quantità pari 
all’EOQ; il punto di riordino deve essere una quantità tale da soddisfare le richieste di 
prodotto durante il LT (lead time di approvvigionamento) e in aggiunta dobbiamo 
cautelarsi da eventuali stock-out durante il lead time stesso. Si introducono quindi le scorte 
di sicurezza (SS) ottenendo la seguente formulazione per il calcolo del punto di riordino: 
            
Di seguito la rappresentazione grafica del metodo: 
 
Per definire il quantitativo di scorta di sicurezza per ogni articolo si può formulare la 
seguente relazione: 
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          √     
     
      
Nella nostra ipotesi il LT è costante per cui       e quindi: 
     √     
  
K è invece il livello di servizio che rappresenta la quantità di domanda che vogliamo 
soddisfare senza incorrere in stock out;  numericamente può essere ricavato dalla tabella 
della variabile normale standardizzata.  
 
6.6.3 Implementazione del metodo 
L’applicazione del metodo ai codici selezionati ha l’obiettivo di creare un file, di supporto 
al responsabile di magazzino, per la visualizzazione dei punti di riordino e delle quantità da 
ordinare per ogni articolo.  
I dati necessari in base alle formule precedenti sono quasi tutti noti, ma dobbiamo 
individuare alcuni valori.  
Il costo di ordinazione precedentemente calcolato può essere rivisto in quanto è stato 
stimato come media delle durate delle attività connesse all’emissione dell’ordine, ma 
adesso si considera una tipologia di codici più uniforme; la maggior parte di ognuno dei 
codici considerati viene approvvigionata presso un fornitore unico riducendo così i tempi 
di ricerca/scelta del fornitore, trattativa e gestione dei trasporti. La nuova stima delle 
durate, ottenuta con lo stesso metodo descritto precedentemente, è di  150 minuti. 
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Utilizzando lo stesso costo orario dell’operaio preposto si ottiene un costo di ordinazione 
pari a 45 €/ordine.  
Il tasso di  mantenimento annuo a scorta è stato deciso da SAIMA tramite valutazioni 
precedenti al lavoro in esame, ma ritenute adeguate. Il tasso annuo di mantenimento è pari 
al 20% ed è stato calcolato tenendo conto di: 
- Costi opportunità legati all’investimento di capitale nelle giacenze 
- Oneri finanziari 
- Costi tangibili di mantenimento 
Il livello di servizio utilizzato è quello richiesto da SAIMA per questa tipologia di codici; 
in particolare non sono codici critici per l’azienda per cui si ricerca un livello di servizio 
pari al 90% e corrispondente a k = 1,28. 
Il lead time è espresso in giorni e far riferimento ai soli giorni lavorativi. 
Il file finale riporta al suo interno il valore del punto di riordino e la quantità EOQ da 
ordinare per ogni codice; nel file è presente un collegamento con il sistema informativo che 
permetta l’aggiornamento delle giacenze dei vari codici ogni volta che viene richiesto. Il 
file visualizza le seguenti intestazioni: 
- Codice e descrizione 
- Deviazione standard della domanda 
- Lead time 
- Domanda durante il lead time 
- Scorte di sicurezza 
- Punto di riordino 
- Prezzo d’acquisto 
- Costo di ordinazione 
- Domanda annua 
- Tasso di mantenimento a scorta annuo 
- Eocnomic order quantity 
- Giacenza attuale 
Il file si presenta come segue: 
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Possiamo vedere che è presente una colonna in cui si alternano con apparente casualità il 
colore rosso e bianco; la colonna è stata inserita per applicare in Excel la formattazione 
condizionale. La condizione inserita permette di evidenziare in rosso i codici la cui 
giacenza si trova al di sotto del punto di riordino permettendo al responsabile di magazzino 
di avere un’idea chiara dei prodotti sottoscorta e di prendere le opportune decisioni. Nel 
file è stata creata anche un’analisi di simulazione con l’apposito strumento Excel; 
all’interno della simulazione sono gestiti diversi scenari tramite i quali il responsabile può 
visualizzare i risultati in base a diversi livelli di servizio. 
Un secondo file è stato consegnato al responsabile di magazzino per monitorare 
l’andamento dei sottoscorta in seguito all’introduzione di questo nuovo supporto. Il file 
riporta le giacenze giornaliere di ogni codice precedente e il rispettivo punto di riordino; 
viene poi calcolata la percentuale di prodotti sotto scorta. Tutte le percentuali di prodotti 
sotto scorta vengono riportate in un grafico per vedere qual è la tendenza generale. 
Sono riportati i dati relativi al sottoscorta nei giorni di aprile 2014 precedenti 
all’introduzione del sistema e alcuni giorni del mese di maggio successivi all’introduzione: 
 
Dal file è visibile una riduzione delle percentuali di sottoscorta successiva all’introduzione 
e all’uso del file riportato. 
6.4.4 Perfezionamenti al metodo 
Il file precedente è stato preparato utilizzando un livello di servizio unico per tuti i codici 
trattati mentre invece otterremmo risultati più precisi differenziando a seconda del tipo di 
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livello di servizio è quello dell’integrale di perdita; per la sua definizione si parte da 
diverse grandezze. Definiamo URS come il numero atteso annuo di unità in rottura di 
stock, per cui:  




Mentre URSLT è il numero atteso di pezzi in rottura di scorta durante il lead time (URSLT) 
avendo SS unità di scorte di sicurezza, per cui: 
      ∫ (         )   ( )    
 
       
 
Dove f(y) è la funzione di probabilità della domanda durante il lead time. Introduciamo la 
variabile normale standardizzata z: 
  
(        )
    
 
Allora possiamo vedere che y-DMLT = z*     e sappiamo essere SS=k*    ; otteniamo: 
      (∫ (   )   ( )    )
 
 
)        ( )       
I(k) è l’integrale di perdita. Definendo il grado di copertura delle scorte (GCS) come il 
numero di pezzi richiesti e disponibili e il numero di pezzi richiesti possiamo collegarlo 
all’integrale di perdita mediante la formula: 
      
 ( )      
 
 
Conoscendo GCS si ricava I(k): 
 ( )  
(     )   
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osservando la seguente tabella si vede il valore di k corrispondente. 
 





L’analisi svolta all’interno dell’area magazzino di SAIMA Sicurezza ha permesso di 
valutare l’applicabilità e i benefici potenziali derivanti dall’ implementazione di proposte 
atte al miglioramento dei processi aziendali; le proposte, in particolare, cercano di 
rispondere alle esigenze dell’ azienda ed allo stesso tempo di ridurre i costi e le durate delle 
attività connesse all’area magazzino. I fenomeni caratterizzanti il mercato, come 
globalizzazione, riduzione del ciclo di vita dei prodotti, l’aumento della varietà e delle 
quantità di prodotti da gestire ed altro, richiedono di porre l’attenzione nelle aree connesse 
alla logistica generando procedure che al contempo raggiungano obiettivi di efficienza e di 
efficacia. Il lavoro svolto vuole prima di tutto chiarire sia il percorso che ha portato 
all’individuazione di determinate aree di intervento piuttosto che di altre, sia gli obiettivi 
che ogni proposta intende perseguire. 
Nella prima parte si affronta il problema delle locazioni all’interno del magazzino e della 
gestione delle liste di prelievo; la semplificazione di questi processi ha portato ad una 
standardizzazione che risente meno di eventuali assenze da parte degli operatori del 
magazzino e inoltre ha permesso la riduzione dei tempi di svolgimento delle attività 
correlate. Adesso è possibile reperire un codice in magazzino anche da parte di soggetti 
che non hanno una conoscenza specifica dei prodotti presenti permettendo agli operatori 
dedicati di non interrompere eventuali attività precedentemente avviate. La preparazione 
dei kit destinati alla produzione sono elementi critici all’interno dell’azienda; spesso i 
volumi richiesti sono elevati e assorbono buona parte del tempo di lavoro di un addetto. 
Attivando un file apposito per la gestione delle liste di prelievo sono stati evidenziati 
vantaggi rilevanti in termini di tempi di esecuzione portando ad una generale 
semplificazione dell’operazione.  
La seconda parte deriva dalla volontà di dedicare maggiore attenzione alle problematiche 
inerenti i beni presenti a magazzino sia per evitare ostacoli nella gestione operativa dei 
codici sia perché rappresentano una buona parte del capitale circolante. Per garantire una 
pianificazione efficace delle risorse si fa riferimento a metodi analitici implementati con 
l’obiettivo di classificare i beni presenti in base a determinate caratteristiche e di 
minimizzare l’investimento in denaro; lo strumento principale è la matrice ABC che ha 
permesso di individuare un ristretto numero di articoli sui quali intervenire per ridurre i 
costi connessi alla gestione delle scorte. Il metodo del Costo Minimo Unitario ha permesso 
di ottimizzare sia i costi di ordinazione che di giacenza delineando una situazione che 
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riduce la scorta mensile di circa il 30%. Il risultato ottenuto fa riferimento ad una 
situazione ideale ed è solo indicativo dei potenziali vantaggi derivanti dalla revisione della 
gestione di determinati prodotti. Le previsioni di domanda, applicate agli stessi codici per i 
quali è stato implementato il metodo precedente, nascono dall’esigenza di supportare i 
manager nelle decisioni relative alle quantità da ordinare e quindi cercare di avvicinare la 
situazione reale a quella ideale. I benefici derivanti dall’ avvicinamento alla situazione 
ideale devono essere compresi dall’azienda e perseguiti in tutti gli ambiti; ad esempio la 
revisione dei rapporti con i fornitori può portare alla riduzione dei lotti di 
approvvigionamento e all’aumento delle frequenze di ordine in modo da ottenere solo le 
quantità di prodotto necessarie in tempi brevi e conseguentemente abbattere i costi di 
giacenza. 
In aggiunta è stata implementata una procedura in grado di gestire un gruppo di codici 
tramite il metodo a punto fisso di riordino. Automatizzando le indicazioni relative a quanto 
ordinare e quando ordinare si ottiene la possibilità di recuperare tempo per dedicarsi al 
rilevamento di altre criticità e all’individuazione di eventuali soluzioni che possano 
migliorare la situazione attuale. 
In generale il lavoro svolto rappresenta una base sulla quale intervenire per ulteriori 
sviluppi futuri; in particolare l’analisi ABC necessita di essere implementata 
periodicamente in conseguenza ad eventuali variazioni delle condizioni portate avanti 
dall’azienda. I benefici potenziali derivanti dalla revisione delle modalità di gestione delle 
scorte sono elevati e possono rappresentare un vantaggio tangibile per l’azienda, nonché un 
notevole risparmio sia di risorse che di tempi. 






Questo lavoro è la conclusione del percorso universitario al quale mi sono dedicato con 
passione e determinazione. Desidero esprimere i miei più sinceri ringraziamenti a tutti 
coloro che hanno contribuito al raggiungimento di questo obiettivo cosi importante per 
me. 
Ringrazio  in particolare Federica per aver condiviso con me ogni soddisfazione ed ogni 
difficoltà, spronandomi a dare il meglio e senza mai farmi mancare l’ appoggio  e la 
motivazione necessaria al raggiungimento dell’obiettivo. 
Ringrazio la mia famiglia per avermi dato la possibilità di concludere il percorso 
universitario e per aver sempre creduto in me dandomi la forza e la tranquillità per 
superare le difficoltà. 
Un sentito ringraziamento va agli amici che in questi anni hanno reso l’impegno 
universitario più leggero; negli anni alcuni hanno contribuito a ritardare la conclusione 
dei miei studi, ma hanno comunque reso quest’esperienza migliore. 
In ultimo vorrei ringraziare l’ing. Federico Rinaldi e tutti i dipendenti di SAIMA Sicurezza 
per avermi seguito e supportato durante lo stage arricchendo, sia a livello tecnico che 
umano, quest’importante esperienza lavorativa. 




Una parte del materiale di cui ho usufruito per la stesura di questo elaborato proviene da 
internet; in particolare pubblicazioni, materiale didattico di docenti appartenenti a varie 
università e casi di studio pratici. Una parte proviene dal materiale didattico accumulato in 
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La teoria relativa al magazzino è tratta dal seguente testo: 
Gianfranco Vignati, “Manuale di Logistica”, Hoepli, maggio 2002. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
